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La presente investigación, se describe, diagnóstica y se propone la mejora del proceso de 
embotellado de vino Borgoña Semi Seco. El objetivo de esta investigación es proponer la 
mejora del proceso de embotellado aplicando herramientas de Manufactura Esbelta en la 
planta embotelladora HDA CORP S.A.C Periodo 2018. 
La investigación se da inicio con la descripción del problema el cual tiene un deficiente 
proceso de embotellado ya que no cuenta con un personal capacitado y tampoco con 
instructivos de trabajo, y la falta de orden y limpieza en el área de producción, se utiliza la 
herramienta VSM el cual determina los principales desperdicios tales como la demora el 
proceso de embotellado de vino y perdidas de vino en la actividad de filtrado, para el 
análisis de cada uno ellos se utiliza el diagrama de Ishikawa y para la propuesta de mejora 
se plantea utilizar las herramientas de las 5s, Poka Yoke y trabajo estándar  La primera 
Herramienta permite tener el área de trabajo ordenada y limpia; la segunda herramienta 
permite evitar ocurrencia de errores mediante la inspección al inicio de cada actividad y la 
tercera herramienta estandariza el trabajo mediante el uso de instructivos,  
Las propuestas de mejora presentadas logran disminuir el tiempo de embotellado de vino 
Borgoña de 15 minutos a 10 minutos con 47 segundos teniendo un tiempo de ahorro de 5 
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minutos con 13 segundos y la reducción de pérdidas de vino en el primer filtrado de 6.25% 
a 2% y en el segundo filtrado de 4.38% a 1.5%, esta disminución de tiempo y porcentaje 
son significativos para el embotellado de vino generando un beneficio de mejora de S/.27 
705.60 nuevos soles al mes, lo cual indica que es viable el proyecto de investigación 






























The present investigation is described, diagnostic and proposes the improvement of the 
bottling process of Burgundy Semi Dry wine. The objective of this research is to propose 
the improvement of the bottling process by applying tools of Slender Manufacturing in the 
bottling plant HDA CORP S.A.C Period 2018. 
The investigation begins with the description of the problem which has a poor bottling 
process since it does not have a trained staff or work instructions, and the lack of order and 
cleanliness in the production area, the tool is used VSM which determines the main waste 
such as the delay in the process of bottling wine and wine losses in the filtering activity, for 
the analysis of each one, the Ishikawa diagram is used and for the improvement proposal 
it is proposed to use the 5s tools, Poka Yoke and standard work The first Tool allows to 
have the work area tidy and clean; the second tool allows to avoid the occurrence of errors 
by inspection. 
The improvement proposals presented reduce the bottling time of Burgundy wine from 15 
minutes to 10 minutes with 47 seconds having a saving time of 5 minutes with 13 seconds 
and the reduction of wine losses in the first filtering from 6.25% to 2 % and in the second 
filtration of 4.38% to 1.5%, this decrease in time and percentage are significant for the 
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bottling of wine, generating an improvement benefit of S / .27 705.60 nuevos soles per 
month, which indicates that the project is viable research 
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Actualmente, el sector de vinos se encuentra en crecimiento debido a la mayor demanda 
en el mercado, ya que es un producto de acompañamiento en comidas y reuniones.  
Según la ADEX (Asociación de exportadores) Las exportaciones de vino en el primer 
semestre del año 2018 fue de US$ 633 mil 891 dólares, lo que representa un incremento 
de 50% respecto al mismo periodo del año pasado y tuvo a EE.UU como principal destino. 
Según CCL (Cámara de comercio de Lima) el mercado interno del sector de licores mostro 
un crecimiento en el torno al 10% durante el 2018. 
Las industrias en este sector se han desarrollado de manera significativa, se ve reflejado 
en las MYPES y debido al incremento en la demanda de vino encuentran la necesidad en 
el mercado, las demás empresas se ven obligadas a abarcar un porcentaje de dicho 
mercado y generando la competencias en precios costos y calidad y por ende tienen que 
estar en constante mejora de sus procesos. 
Mayormente las empresas de vino y piscos no cuentan con métodos e instructivos 
adecuados de trabajo, sin embargo con el apoyo del personal y la experiencia de los años 
de trabajo en esta área, hacen que conserve un ritmo estándar de producción y como 
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consecuencia no generan mayores ingresos para la empresa, es necesario contar con 
herramientas de mejora de producción. 
La manufactura esbelta son un conjunto de herramientas que permite eliminar todas las 
operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando el 
valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no se requiere en el proceso. . 
El objetivo de la investigación es proponer la mejora del proceso de embotellado aplicando 
Herramientas de Manufactura esbelta en la Planta Embotelladora HDA COR S.A.C. 
Las propuestas de mejora presenta un incremento de 13 cajas de vino Borgoña Semi Seco 
por cada día de producción generando un aumento de S/ 27 705.60 soles en cada mes. 
Esta evaluación económica de análisis de costo beneficio es positiva lo cual significa que 
el proyecto es viable. El presente trabajo de investigación consta de seis capítulos, los 
cuales se describen a continuación: 
En el Capítulo I: Se desarrolla el planteamiento del problema, justificación, los objetivos 
planteados  
En el Capítulo II: Se desarrolla lo referente al estado del Arte y marco teórico, se explica 
el Método de Manufactura Esbelta. 
En el Capítulo III: Se desarrolla el Marco Metodológico en el cual se describe la clase de 
investigación, el método, muestra y la operacionalización de variables.  
En el Capítulo IV: Se hace la descripción de la empresa en estudio y del proceso de la 
fabricación de vino identificando los problemas principales, mediante el uso de fichas y se 
diagnostica mediante la herramienta VSM y se pondera mediante criterios de priorización.  
En el Capítulo V: Se desarrollará las propuestas de mejora con las herramientas 5s, Poka 
Yoke y trabajo estándar se aplica para cada desperdicio encontrado en la empresa. Se 
detalla el costo de implementación  
En el Capítulo VI: Se describe los resultados obtenidos en la investigación y la discusión 










GENERALIDADES DE LA INVESTIGACIÓN 
 
1.1. Tema y titulo 
1.1.1. Tema. 
Mejora de Proceso. 
1.1.2. Título.  
“Propuesta de Mejora de la Producción aplicando Herramientas de Manufactura   
Esbelta en la Embotelladora HDA CORP S.A.C.” 
 
1.2. Descripción del problema. 
Actualmente en Arequipa el sector de vinos y piscos se encuentra en crecimiento 
debido a que el vino y el pisco son productos de acompañamiento en comidas y 
celebraciones La planta embotelladora HDA CORP S.A.C ubicada en el distrito de 
José Luis Bustamante y Rivero, se dedica a embotellar vinos como Merlot, Tinto, 
blanco, Rose, Espumante y Borgoña y en pisco son el Quebranta, Italia, Acholado, 
Negra Criolla, Moscatel y Mollar, la mayor participación de ventas es del vino Borgoña 
(Anexo 01), siendo el vino Borgoña el caso de estudio. 
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Actualmente el proceso de embotellado de vino Borgoña semi seco son realizados por 
trabajadores su única guía es la experiencia de los años y del personal antiguo, en la 
producción de embotellado de vino existen defectos  en el etiquetado un 8.33%,contra 
etiquetado un 9.38 %, precintado un 8.38% de un total de 960 botellas de vino Borgoña 
semi seco de 750 ml y en el empacado 18.76% de un total de 80 cajas de vino Borgoña 
de 750 ml se debe a que no cuentan con capacitaciones y no realizan inspecciones en 
cada una de las actividades; también existen perdidas de vino en la actividad del primer 
filtrado de 6.25% de cada 800 litros de vino, y del segundo filtrado que se realiza en la 
llenadora de 4.38% de 800 litros, debido a que no está estandarizado el cambio de 
placas en cada filtrado. 
En área de producción presenta desorden, las cajas de producto terminado están 
apiladas al costado de las jabas de botellas vacías, lo cual dificulta el paso hacia los 
puestos de trabajo. 
Por tal razón el principal problema es el deficiente proceso del embotellado ya que no 
cuenta con un personal capacitado y no tiene instructivos de trabajo se ve reflejado en 
la demora del embotellado de vino Borgoña semi seco. 
Lo que le genera pérdidas en S/.50 0000.00 soles en materia prima e insumos y S/.25 
000.00 soles en mano de obra, generando una pérdida total de 75 000.00 soles 
trimestrales.  
Las nuevas exigencias del cliente, hacen mandato a que los productos sean de mayor 
calidad, por lo cual las empresas deben implementar herramientas de mejora continua 
para poder adaptarlo a sus procesos con la finalidad de alcanzar la satisfacción del 
cliente. 
 
1.3. Planteamiento del problema  
Deficiente proceso del embotellado de la planta embotelladora de vinos HDA CORP 
S.A.C en Arequipa 2018. 
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1.4. Pregunta de Investigación  
¿De qué manera se puede mejorar el proceso en la planta embotelladora   HDA CORP 
S.A.C.? 
 
1.5. Objetivo de la investigación. 
1.5.1. Objetivo Principal. 
Proponer la Mejora del proceso de embotellado aplicando Herramientas de 
Manufactura esbelta en la Planta Embotelladora HDA COR S.A.C. 
1.5.2. Objetivo específico. 
 Evaluar la situación actual de la Planta Embotelladora HDA CORP S.A.C 
 Determinar que herramientas de Manufactura Esbelta contribuyen a 
mejorar. la producción en la Embotelladora HDA CORP S.A.C. 
 Evaluar la viabilidad económica de la propuesta de mejora en la planta 
embotelladora HDA CORP S.A.C. 
 
1.6. Justificación. 
En los últimos años en el departamento de Arequipa se ha incrementado la demanda 
de vino pero la mayoría de las industrias son Mypes las cuales no cuentan con 
métodos de trabajo y el personal solo se guía por la experiencia de los antiguos que 
ya conocen el proceso, por ello es necesario que la empresa HDA CORP S.A.C. pueda 
aplicar estas herramientas tales como las VSM, 5s ,Poka Yoke y trabajo estándar que 
permite aumentar la producción y en consecuencia tenga mayor participación en el 
mercado. 
La propuesta busca mejorar el ambiente de trabajo que sea el adecuado para realizar 
las labores cotidianas de una manera eficiente, reducir los tiempos de entrega y 




En la presente investigación tiene como alcance el proceso de embotellado de vino 
Borgoña Semi Seco de 750 ml, es el producto de mayor venta de la empresa HDA 
CORP S.A.C. en el periodo 2018 así lo demuestra el anexo 01 Análisis de las ventas 
de vino en el año 2018 de enero a junio. 
 
1.8. Limitaciones. 
La limitaciones que se presentaron en el transcurso de la investigación, es que no se 
encontró información del proceso de embotellado tales como procedimientos, 
instructivos e indicadores.  
 
1.9. Hipótesis. 
Es posible plantear una propuesta de mejora de la producción aplicando herramientas 
de manufactura esbelta en la planta embotelladora HDA CORP S.A.C mejorando 





















ESTADO DE ARTE Y MARCO TEÓRICO 
Estado del Arte. 
2.1. Nacionales. 
 TITULO: “Mejoras en el Proceso de Fabricación de Spools en una Empresa 
Metalmecánica usando Manufactura Esbelta” 
El siguiente estudio trata la mejora del proceso de spools de una industria de metal 
mecánico aplicando método de la manufactura esbelta, se realizó un análisis y 
diagnóstico de la situación actual de la fabricación de Spools lo cual se encuentran 
defectos en cada proceso y mediante el diagrama de Pareto, pondero los defectos 
que mayor  inciden en la producción de Spools, enseguida se le asignan 
herramientas de 5s, kanban, justo a tiempo, jidoka, poka yoke y Andón según los 
defectos de producción, para su implementación, metodología y el impacto sobre 
los defectos Se realiza  una evaluación Financiera, para lo cual se realiza un plan 
de inversión, se tiene indicadores de VAN de  $ 285 563.39 y TIR de 39% anual 
el beneficio del proyecto supera en 1.37 veces. [1] 
 TITULO: “Propuesta de Mejora del Proceso productivo del vino Borgoña 
Semi Seco aplicando Lean Manufacturing, para aumentar la Productividad 
en la Empresa Bodegas el Zarco.” 
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El trabajo de investigación se describió el proceso de producción del vino, el 
objetivo principal del trabajo se centra en proponer mejoras en el proceso de 
obtención de vino borgoña semi seco. 
Usa el diagrama de Ishikawa para encontrar las causas de la baja productividad  
de la empresa, enseguida  usa el diagrama de Pareto el cual le permite ponderar 
las causas que afectan más a la producción, y las herramientas  propuestas  lean 
son: toma de tiempos, BPM, HACCP y 5s de calidad  los cual le permitirá obtener 
un ahorro de S/ 470 936.18 soles  realizando ajustes  de producción  y actividades 
de reordenamiento de los recursos (Humano, materia prima, insumos, equipos, 
etc.). [2] 
 TITULO: “Propuesta de Mejora en una empresa Fabricante Bebidas 
Rehidratantes, 2017”. 
Usa una metodología cuantitativa, ya que hace una serie de preguntas a los jefes 
supervisores y trabajadores sobre cómo se lleva la producción de bebidas 
indicando un nivel deficiente del 63% por ello el uso del método lean 
manufacturing, lo cual trabajo con dos herramientas 5”S” y jidoka, que elimina 
tiempos de espera y transportación innecesario de proceso, así como reducir 
costos y mejorar en productividad, calidad y satisfacción del cliente. [3] 
 TITULO: “Aplicación del método SMED para incrementar la Productividad en 
la Línea de Envases de Hojalata en la Empresa Nestlé del Perú S.A. Lima 
2017”. 
En dicho trabajo se centró en la optimización de recursos y así mejorar la 
productividad en los envases de hojalatas, lo cual se ha detectado problemas en 
el rectificado de roldanas de la limpieza intermedia del envase, lo cual se puede 
presentar durante la jornada de trabajo de tal forma disminuye la producción. 
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Es por ello se ha visto conveniente la aplicación de herramienta SMED en la línea 
se producción lo cual reducirá tiempos de parada no programadas lo cual hace 
que sea lenta la producción.  
Al usar la herramienta SMED incrementa la eficacia en la línea de envases de 
hojalatas en la empresa Nestlé del Perú S.A. de 34.4% a un 68.3%. [4] 
 TITULO: “Propuesta de mejora del Proceso productivo de la panadería El 
Progreso E.I.R.L para el incremento de producción.” 
El trabajo se basó en el análisis del proceso de producción de panes cual tiene 
una demanda insatisfecha, su proceso de trabajo no tiene un procedimiento donde 
se describas las tareas, realizo un análisis de la situación actual de la empresa 
aplicando la herramienta de VSM, identificando problemas en el proceso de 
producción. 
La metodología que se usa son estudios de tiempos diagramas de procesos, el 
cual se encontró el cuello de botella de 77, se propone una distribución de planta 
el cual permitirá disminuir tiempos y tener un incremento de la producción en 2250 
panes /operación día. 
Al realizar el análisis económico el VAN es de S/. 60 202.47 y la TIR es de 51.20% 
lo cual es rentable la propuesta de mejora. [5] 
 TITULO: “Aplicación de un modelo integrado de gestión de la producción 
para mejorar la productividad en la línea de fabricación de llaves de 
cerradura”. 
El trabajo de investigación tiene como objetivo la implementación de un modelo 
de Gestión Integral de Producción aplicando herramientas de lean. 
Se identificó las causas de los problemas mediante el diagrama de Ishikawa lo 
cual se evaluó y se puntualizó según el impacto que tenía en la empresa se graficó 
en el diagrama de Pareto lo cual nos permite saber las causas principales. 
8 
Según las causas encontradas las herramientas para la implementación es 5s, 
poka Yoke trabajo estándar y SMED, se llegó a la conclusión de que la 
implementación de herramientas de manufactura esbelta en mención permite 
mejorar la producción demostrándolo en indicadores de gestión. [6]  
 TITULO: “Aplicación de Lean Manufacturing para la Mejora de la 
productividad en FRP ENGINEERING S.A.C, Villa el Salvador 2016”. 
El trabajo de experimentación tiene como objetivo la aplicación de herramientas 
lean para mejorar la productividad.  
El análisis lo realiza mediante la herramienta del diagrama de Ishikawa lo cual le 
permite hallar los defectos encontrados en el proceso mediante la ponderación y 
aplicación del diagrama de Pareto ubico las principales causas, son los retrasos 
deficiente stock deterioro y personal ineficiente para el trabajo. 
La herramientas lean que aplico es Poka yoke, SMED y JIT acompañado de 
capacitaciones y entrenamiento con el personal lo cual le permitió reducir los 
tiempos de ciclo de 10 horas con 15 minutos a 6 horas con 30 minutos, presenta 
un ahorro de S/. 13, 426.40 [7]. 
 TITULO: “Metodología de 5S y su influencia en la producción de la Empresa 
TACHI S.A.C. 2014”. 
TACHI S.A.C es una empresa de elaboración de productos alimenticios el principal 
producto es el tamal que lo comercializa en Supermercados y establecimientos en 
Lima. 
El problema de la investigación se centra en las jabas de productos terminados 
que se encontró residuos de grasa, lo cual no está cumpliendo un estándares de 
inocuidad de producto, para la propuesta de mejora se utiliza las herramientas de 
las 5s lo cual proporcionara orden limpieza disciplina para mejorar el área de 
producción. [8] 
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 TITULO: “Aplicación de las Herramientas del Lean Manufacturing para la 
mejora de la productividad en el proceso de elaboración de tortas en la 
empresa PASTPERU S.A.C en el 2016”. 
En la pastelería de nombre comercial PASTPERU S.A.C. su proceso de 
producción es empírico se basan en la experiencia. Produce más de lo requerido, 
lo cual le genera gastos al almacenar en cámaras de frio y perder la calidad y 
sabor. 
La investigación se centra en proponer herramientas de mejora usa el método lean 
para el diagnóstico de la situación actual utiliza el diagrama VSM el cual se verifica 
las problemas encontrados, Se pondera utilizando el diagrama de Pareto, de los 
problemas de mayor frecuencia se aplica el diagrama de Ishikawa y para la 
propuesta de mejora utiliza la herramienta de 5s y kanban. 
Como resultado de la aplicación de Lean en los primeros tres mes, se disminuyó 
en un 61% el reproceso de bañados y decorados comparado con el año anterior. 
[9] 
 TITULO: “Análisis y Propuesta de Mejora de Procesos aplicando mejora 
continua, técnica SMED y 5S en una empresa de confecciones” 
En la investigación hecha por el tesista analiza una empresa de confección de 
polos, el problema que encontró no existes registros de inventarios, no existe un 
mantenimiento en las máquinas, área de trabajo en desorden y falta de 
procedimientos de trabajo. 
Para cada problema encontrado lo analiza con el diagrama de causa y efecto, 
realiza una matriz de ponderación el cual le permitió elegir las herramientas 
adecuadas (5s, SMED y Kaizen) para solucionar la problemática. 
Su implementación mejoro los puestos de trabajo, aumento la producción de polos 
en 140 por mes y las paradas de planta disminuyeron de 38% a 10% del tiempo 
de producción. 
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Realizo la evaluación económica de la propuesta se obtuvo que el VAN es 28, 
021.51 y de TIR 53.37% lo que indica que el proyecto es viable [10]. 
 TITULO: “Análisis y Propuesta de Mejora en la productividad de una línea de 
envasado de desodorantes utilizando la metodología SMED” 
El proyecto de investigación hecho por el tesista tiene como objetivo disminuir 
tiempo en la línea de envasado de desodorantes, por lo cual aplica la herramienta 
de SMED desarrollada en cuatro etapas: 
En la primera etapa se realiza el levantamiento de información estado actual que 
se encuéntrala la línea de producción en la segunda etapa se clasifican las 
actividades en la tercera cada actividad interna pasa a ser una actividad externa 
y en la última etapa se analiza las actividades para disminuir al máximo los tiempos 
y lograr el tiempo óptimo para ejecutar el cambio de formato. 
Al implementar la herramienta SMED redujo el tiempo a 9.12 minutos en el cambio 
de formato lo q representa un ahorro de 41 horas al año y en dinero representa a 
S/ 26 628.98 soles al año. 
AL final se evalúa el costo beneficio del cual se obtiene el VAN es de 20, 376.88 
y la TIR es de 77% si es rentable el proyecto [11]. 
 TITULO:” Plan de Mejora continua aplicando Herramientas de Producción 
Esbelta en el Área de Producción del Molino San Nicolás S.R.L” 
El trabajo de investigación realizado por los tesistas fue de analizar la situación 
actual del molino mediante la técnica de la observación, utilizando cono 
instrumento fichas de observación, lo cual le permitió identificar los problemas de 
paradas de máquina y desorden en el puesto de trabajo. 
Realizo un análisis de las herramientas lean para identificar que herramientas son 
necesarias para el desarrollo del plan de mejora. La herramienta que se va utilizar 
es 5s y mantenimiento autónomo. 
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Al implementar las 5s y mantenimiento autónomo se redujo en mermas de 4 521 
sacos al mes a 2 260 sacos al mes lo que presenta una disminución del 50% en 
mermas. [12]. 
 TITULO:” Propuesta de Mejora del proceso productivo de la línea de 
productos de papel Tisú mediante el empleo de Herramientas de 
Manufactura Esbelta”. 
Para el análisis de la situación actual utiliza herramienta de Mapeo de flujo de valor 
(VSM) identifico lugares de trabajo sucios, problemas de stock, paradas de 
máquinas y problemas de calidad. 
 Priorizo las problemas en un diagrama de Pareto, lo cual solo fueron dos paradas 
de máquinas y lugares de trabajo sucios. Se propuso la utilización de las 
herramientas 5s, SMED, TPM. 
Al final evaluó el costo beneficio del cual se obtiene un VAN de S/. 184, 963.97 y 
una TIR de 29.67%, el proyecto es viable y puede ser implementado. [13] 
 TITULO:” Análisis y Propuesta de Mejora del proceso productivo de una 
línea de confecciones de ropa interior en una Empresa Textil mediante el uso 
de Herramientas de Manufactura Esbelta”. 
El trabajo de investigación realizado por los tesistas tiene como finalidad de 
mejorar la producción de ropa interior mediante el método de manufactura esbelta. 
El análisis actual lo realizo mediante el mapa de flujo de valor (VSM) el cual 
permite tener un diagnóstico de la situación actual de la empresa las problemas 
encontrados son lugares de trabajos desordenados, paradas de maquinas  
La propuesta de mejora lo realizo utilizando las herramientas de 5s, SMED y 
mantenimiento autónomo. 
La implementación del método SMED nos permite conocer al detalle el proceso 
productivo en aspectos de calidad y seguridad. 
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La implantación de las 5s y mantenimiento autónomo nos permite mejorar el 




 TITULO: “Análisis y Propuesta de Mejora del proceso de producción de 
polos camiseros en una Empresa textil utilizando la Manufactura Esbelta”. 
La investigación busca mejorar el proceso de producción aplicando herramientas 
Lean. 
Realizo el diagnóstico de la situación actual mediante la herramienta VSM, 
identifico productos defectuosos, falta de orden en el área de trabajo y excesivo 
inventario. 
Para la propuesta de mejora usa las herramientas 5s, mantenimiento autónomo y 
SMED, su implementación en la empresa textil mejora el ambiente del trabajador, 
elimina lo innecesario del proceso, ha analizado las operaciones internas y 
externas para que las internas se conviertan en externas y poder mejorar el tiempo 
de producción, el análisis económico es factible el VAN es de S/ 8 847.66 y la TIR 
es de 58%. [15] 
 TITULO: “Propuesta de un plan de mejora de las operaciones del área de 
habilitado en una empresa textil en la Ciudad de Arequipa utilizando las 
herramientas del Lean Manufacturing para el incremento de la 
Productividad”. 
El trabajo de investigación realizado por el tesista tiene por finalidad mejorar las 
operaciones en una empresa de textiles en Arequipa. 
Para el estudio actual de la empresa realizo los diagramas de operaciones, de 
actividades y de recorrido. Realizo el VSM de la situación actual para identificar 
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los principales problemas, movimientos innecesarios, esperas de inventarios 
elevados. 
Para la propuesta de mejora se aplican las herramientas Heijunsa, Kanban,5s y 
TPM su implementación permite disminuir tiempos de 20.52 minutos a 14.15 
minutos, incremento la productividad en 2% por cada prenda producida. [16] 
 TITULO: “Propuesta de mejora para aumentar la productividad, basado en el 
estudio de tiempos y determinación del tiempo estándar de la línea de 
producción de vidrio insulado en la Corporación vidrio Glass” 
La investigación realizada por la tesista es proponer mejoras en la línea de 
producción para aumentar la productividad. 
El análisis actual de la empresa lo realizo mediante diagramas de procesos, se 
identificó que el operario invierte mayor tiempo promedio en trasladar el vidrio de 
un proceso a otro, en el área de lavado de vidrios se encontró tiempos 
improductivos de 30 minutos al día, debido a que las condiciones de trabajo no 
son las adecuadas, la temperatura de esta área es de 50°C para poder sacar todas 
las impurezas del vidrio mediante el lavado a vapor, no cuenta con una ventilación, 
el trabajador sale afuera ya que adentro se deshidrata lo que ocasiona es retraso 
en el lavado y su capacidad de trabajo disminuya. 
En la propuesta de mejora para el primer problema el traslado de vidrio lo realizan 
dos operarios, para el segundo problema se sugirió una ventilación y colocar un 
grifo de agua, se verifico en los diagramas de procesos de una situación futura los 
tiempos que se optimizo. 
Los resultados que logro en esta investigación fueron de optimizar tiempos, 




 TITULO: Evaluación de la esbeltez (leanness) en la UEB Embotelladora central 
“Osvaldo Socorras”. 
En el trabajo se aplicó herramientas lean con el fin de elevar la eficiencia de la 
organización y el mejoramiento de las producciones. 
Las herramienta de evaluación propuesta por UEB, arrojo que la entidad presenta 
problemas organizativos y en su gestión productiva, evidenciados en las 
evaluación de los indicadores tanto cualitativos como cuantitativos, dando como 
resultado un bajo de nivel de esbeltez, pudiéndose corregir implementando 
acciones de mejora aplicando sistemáticamente las herramientas. [18] 
 TITULO: “Implementación y Estandarización de estrategias de Manufactura 
5 “S” y kanban en el área de preparación de materiales en la Empresa 
Continental Tire Andina S.A.” 
En el trabajo describe el proceso productivo de la fabricación de neumáticos. 
Análisis del problema, utilizo el método del árbol de problemas donde encuentra 
las causas y efectos, su problema fundamental es desperdicios por cambio de 
orden de producción preparación de materiales y construcción radial y como 
segundo método utiliza el árbol de medios y fines donde propone la reducción del 
nivel de desperdicio por el cambio de orden de producción preparación de 
materiales – construcción radial. 
Para la solución utiliza las herramientas lean como es las 5S el cual puede ser 
aplicado en cualquier entorno no solo a nivel empresarial pero a que dejar en claro 
que es la base para proceder a implementar otras estrategias. [19]  
 TITULO: “Desarrollo de Manufactura Esbelta en los procesos de la empresa 
Martin Plast S.A.S.”. 
15 
La investigación realizada por las tesistas, es proponer las herramientas de 
manufactura esbelta para mejorar los procesos de fabricación de artículos de 
plástico. 
Para el análisis del problema realizo el diagrama de causa y efecto se centra en 
la disminución de ventas que ha tenido en el año, debido a que hay reproceso, 
paradas de planta, no cumplir con el pedido a tiempo. 
La primera herramienta que aplica es 5S la cual es base para aplicar las siguientes 
herramientas justo a tiempo la cual influye en la producción en mejorar los tiempos 
de trabajo.  
Los resultados que se logró en esta investigación es disminuir tiempos, mejorar el 
diseño dela área de producción. [20] 
Marco Teórico. 
2.4. Concepto de Proceso. 
Un conjunto de actividades ordenadas y vinculadas entre sí, tiene elementos de 
entrada que son los insumos, materia prima para su transformación en un producto 
terminado con el objetivo de Satisfacer al cliente. [21] 
2.4.1. Componentes y recursos de un proceso.  
Los procesos en general tienen tres componentes: 
 Inputs o entrada.  
 Proceso. 
 Outputs o salida. [21] 
Los procesos industriales requieren de seis recursos:  
 Mano de Obra: Es el recurso Humano que aporta mediante la experiencia 
técnicas de mejora en el proceso. 
 Materiales e Insumos: Son insumos, Materia prima que es usado para su 
transformación durante el proceso. 
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 Máquina y Equipo: Son todo lo componentes que complementa el trabajo 
humano.  
 Métodos de trabajo: Son procedimientos, instructivos, empleados para el 
desarrollo del trabajo. [22] 
 Medio ambiente: Es el medio donde se desarrolla el proceso 
 Medios de control: Son instrumentos que miden el rendimiento de las 
personas, y la calidad de producto. [23] 
2.4.2. Tipos de Producción. 
2.4.2.1. Producción bajo pedido. 
Es este tipo de producción primero se realiza un modelo o prototipo, se 
ofrece al mercado, el cliente realiza la cotización del producto 
agregando nuevos detalles al modelo. Solo un contrato con el cliente u 
orden de producción se comienza a realizar el producto. [24] 
2.4.1.2. Producción por lotes.  
Este sistema de producción que utiliza la mayoría de empresas, 
producen una cantidad limitada del producto, al ver que supera la 
demanda se realiza un lote adicional para complementar la demanda 
insatisfecha. En este tipo de producción se requiere un grado de 
especialización en cada actividad. [24] 
2.4.2.3. Producción continúa.  
La producción, no tiene cambios en el producto en un determinado 
tiempo se ejecuta es ininterrumpida A un ritmo acelerado. [24] 
2.4.3. Estudio de Métodos. 
Es una técnica que permite registrar de forma sistema la metodología que se está 
aplicando en el proceso de una industria y realizar una propuesta de mejora 
reduciendo tiempos, actividades, el objetivo principal es aplicar métodos de 
trabajo que puedan incrementar la productividad. [25] 
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2.4.3.1. Herramienta para el estudio de Métodos: 
Diagrama de Procesos. 
Es una representación de un proceso, que esta graficado mediante 
símbolos, es utilizada en empresas industriales, comerciales y de 
servicio, son de importancia para el desarrollo de un método de trabajo 
[26]. 
Tabla 1: Símbolos de Diagrama de Operaciones (DOP) 
 
Fuente OIT. 
Diagrama de actividades: 
Es una gráfica que permite el análisis más detallado de un proceso ya 
que tiene operaciones inspecciones, tiempos y almacenamiento [27] 
Tabla 2: Símbolos del Diagrama de Actividades (DAP) 
 
Fuente: OIT [28] 
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2.5. Herramienta utilizada para el análisis. 
El diagrama Ishikawa. 
Es una herramienta que permite identificar las causas principales y las secundarias lo 
que permite facilitar mejor su comprensión. [29] 
Ilustración 1: Diagrama de Ishikawa 
 
Fuente: Guía Técnica para la elaboración de los documentos de Gestión de 
Procesos. [30] 
 
2.6. Las ocho principales perdidas de una organización. 
Las pérdidas que se generan en una organización, influye en la producción, y el costo 
de esta pérdida es asumido por los demás productos, elevando el precio del producto 
haciendo que este no sea competitivo en el mercado. [31] 
Los ocho tipos de desperdicio que existen en una organización: 
 Sobreproducción. 
 Tiempos de espera en procesos. 
 Tiempos de pérdidas de transportes. 
 Reprocesamiento. 
 Inventario acumulado. 
 Movimiento de personal. 
 Sobre procesamiento. 
 Mal uso del talento del personal.  
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2.7. Definición de Manufactura Esbelta. 
Es una metodología que se compone por varias herramientas su aplicación  conjunta 
en la empresa TOYOTA  MOTOR COMPANY fue desde los años 90, lo cual permitía 
mejorar el proceso productivo y mejorar el ambiente del trabajador  agregando valor 
al producto para tener satisfecho a sus cliente. [32] 
Hernández, Juan y Vizán, Antonio resume la metodología en una sola grafica (casa 
Toyota) de forma práctica para su aplicación  [34] 
. Para el análisis de situación actual de la empresa de se aplica una herramienta de 
diagnóstico que es VSM, como herramientas operativas de mejora de procesos esta 
5s, SMED, TPM, KANBAN y herramientas las herramientas de seguimiento se tiene 
gestión visual y KPI´s. [33] 
Ilustración 2: Casa Toyota 
 
Fuente: Lean Manufacturing Conceptos Técnicas e Implantación.  
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Herramientas más usadas para el análisis y mejora de procesos de producción en las 
industrias son [35]: 







2.7.1. Herramienta de las 5s.  
2.7.1.1. Definición de las 5s. 
Es una herramienta que hace referencia a tener una área ordenada y 
limpia, esta herramienta es conocida por la mayoría de las empresas 
ya se pequeña o grande. [36]  
Deriva de 5 palabras japonesas: 
1. Seiri (organización): La primera “S” se basa en Clasificar y 
eliminar elementos que no se utilizan en el área de trabajo lo cual 
hace la siguiente pregunta ¿Es útil en esta área? [38] Y permite 
eliminar la interrogante de los trabajadores “puede ser que lo use”, 
en la práctica se utiliza las tarjetas rojas lo cual me ayuda 
identificar elementos que no agreguen valor en el área. [33] 
La aplicación de la primera S me permite tener dentro de un área 
espacios libres. [39] 
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Ilustración 3 Tarjeta Roja 
 
Fuente: Lean Manufacturing Conceptos Técnicas de 
Implementación 
2. Seiton (Ordenar): La segunda “S” consiste en clasificar los 
elementos según la frecuencia de uso su aplicación de esta S está 
acompañado de las 3F.  [37] 
Ilustración 4 Las tres F de la Organización. 
 
Fuente: Manual de las 5S 
22 
La aplicación de la segunda S se hace rotulando cada artículo, 
objeto, equipo que se encuentre en el área de trabajo, las áreas 
de piso deben de ser señalizadas. [40]. 
3. Seiso (Limpiar): La tercera “S” consiste en eliminar los el polvo 
la suciedad en las diferentes áreas de trabajo, la limpieza debe 
estar integrada como parte del trabajo diario del operario. [41]. 
LA limpieza es una tarea de la inspección diaria que se realiza a 
los equipos, a través de ello se puede verificar en qué estado se 
encuentra el equipo. [42]. 
La aplicación de las 3 S se realiza un formato del área de limpieza 
y los que están trabajando en dicha área se encargan de la 
limpieza el método que se aplica en la mayoría de casos es de 
rotar. [39] 
4. Seiketsu (Estandarizar): La 4 “s” permite mantener las primeras 
3s mediante un procedimiento estándar, es la mejor manera de 
trabajar para una organización, establecido en un documento es 
de cumplimiento para todos, el principal problema es la conducta 
del trabajador “Si antes trabajaba de una forma ahora tengo que 
trabajar de otra manera”. [33] 
La aplicación de la 4s es realizar una auditoría de las primeras 3s 
para verificar el cambio, realizar premiación por el desempeño, 
realizar procedimientos para estandarizar el trabajo. [39] 
5. Shitsuke (Disciplina): La 5 “s” consiste en hacer cumplir los 
procedimientos de trabajo, para lo cual debe convertirse en un 
hábito para el trabajador, permitirá que la implementación de las 
5s sea perdurable en el tiempo y facilita para una mejora 
continua.[33] 
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2.7.1.2. Beneficios de las 5s. 
La implementación de las 5s permite:  
 Seguridad en el personal. 
 Elimina tiempos innecesarios en cada actividad para aumentar la 
producción. [43]  
 Mantener áreas de trabajo ordenadas y limpias. [44] 
 Mejorar el bienestar del personal. [45] 
2.7.2. Value Stream Mapping. (VSM) 
El mapa de cadena de valor representa el flujo de materiales e información. [46] 
Su objetivo del VSM es analizar la situación actual de un proceso y detectar 
tiempos, desperdicios en el proceso. [47] 
Esta herramienta permite ver de forma panorámica toda la cadena de valor.  
[48] 
Ilustración 5 Símbolos del VSM. 
 
Fuente: Lean Manufacturing Conceptos Técnicas e Implantación 
 
El diagrama de flujo se realiza por cada producto que produce la empresa, la 
información debe ser recogida durante el proceso, lo cual permite reflejar la 
situación real. [49]  
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En el VSM se agrega el flujo de información de pedidos de clientes, frecuencia 
esta información permite construir todo el flujo operativo del proceso que se 
analiza [50]: 
Pasos para construir la herramienta VSM: 
1. Insertar los símbolos de clientes, proveedor y análisis de producción [51]. 
2. Identificar las órdenes de compra de los clientes. 
3. Calcular la producción diaria. 
4. Inserta los símbolos de logística, cajas de procesos de izquierda a derecha 
según la cantidad de actividades que realice la operación. [52] 
5. Insertar las flechas que comunica una activad con otra. [53] 
6. Datos que se registra en las cajas de proceso: [54] 
a. Tempo de ciclo (CT): Es tiempo en que demora producir un producto 
completo en una actividad. [55] 
b. Tiempo de valor agregado (VA): Es el tiempo adicional para producir 
un producto según los requerimientos del cliente. 
c. Tiempo de cambio de Modelo(C/O): Es el tiempo que se demora en 
cambiar un procesó por otro tipo de proceso. 
d. Número de Personas (NP): Cantidad de personas que trabajan en 
cada actividad. [56] 
e. Tiempo disponible para trabajar (EN): Es el tiempo que se demora que 
se dedica solo al trabajo restando la hora descansos. 
f. Plazo de entrega Lead Time (LT): Es el tiempo que se demora un 
producto en todo el proceso. [57] 
g. Tiempo takt time: (tiempo disponible por día)/(requerimiento del 
cliente). [58]. 
7. Calcular los tiempos de ciclo de valor y de procesamiento. 
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Ilustración 6: Ejemplo de VSM 
 
Fuente: Lean Manufacturing Conceptos Técnicas e Implantación 
2.7.3. Poka Yoke.  
Es una herramienta de la metodología de manufactura esbelta que significa “a 
prueba de errores”, ayuda de prevenir los errores que suceden en el área de 
producción, hace que los trabajadores se den cuenta y lo corrijan a tiempo. [59] 
A. Funciones del Poka Yoke.  
 Hacer inspecciones del 100% de producción diaria. 
 Si ocurre defectos, se da una retroalimentación al personal y se toma las 
medidas correctivas. 
B. Métodos de Poka Yoke.  
 Método de control: Bloquea el sistema apaga las máquinas para 
que no sigan produciendo piezas con defectos.  
 Método de Advertencia: Advierte al trabador mediante una luz o 
sonido. [60] 
C. Medidores e Inspecciones utilizados en la herramienta Poka Yoke: 
Medidores Se pueden dividir en tres grupos: 
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 Medidores de contacto: Interruptores, transformadores y 
reveladores. 
 Medidores sin contacto: sensores. 
 Medidores de presión: temperatura.  
D. Inspecciones. 
 Inspección de criterio o de juicio: Esta inspección permite 
separar lo bueno de lo malo, es usado para descubrir los defectos 
de un lote producción, es decir a medida que el proceso está en 
marcha se controla todo lo productos que salen en cada actividad 
la persona realiza la inspección y toma una acción correctiva 
inmediato.  
 Inspección en la fuente: esta inspección es de manera profunda 
es utilizada en la etapa del error hace que este se convierta en 
defecto. [61] 
E. Benéficos de la herramienta Poka Yoke.  
 Se asegura las Inspecciones al 100% en los productos 
elaborados. 
 Reducción de los defectos en la línea de producción.  
 Genera la advertencia y medidas correctivas inmediatas.  
2.7.4. Trabajo estandarizado. 
Se puede definir al trabajo estándar, como la herramienta que permite que 
las operaciones se realicen de la misma manera, se estandariza mediante 
procedimientos e instructivos de trabajo. [62] 
El propósito del trabajo estandarizado es involucrar a un equipo laboral en 
los progresos iniciales y actuales para después lograr mayor productividad 
y calidad de producto. Existen dos tipos de estándares: 
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 Gerenciales: Se refiere a las reglas que la organización. Se establecen 
para dirigir a los trabajadores con propósitos administrativos. 
 Operacionales: Es la forma como ejecutan las tareas en su puesto de 
trabajo con el objetivo de cumplir las metas de producción tiempos de 































3.1.1.-Diseño de la investigación. 
El presente trabajo de investigación es de nivel descriptivo, detalla, analiza 
hechos y situaciones del proceso de embotellado de vino en la planta HDA 
CORP S.AC. A través de la descripción del proceso, diagrama de operaciones, 
fichas de observación de Actividades, el aporte del estado del arte y la base 
teórica, se pudo establecer el uso de herramientas de manufactura esbelta para 
una propuesta de mejora. “Se deduce que las investigación anteriores nos 
permite transformar la teoría en investigaciones básicas, para una creación, y 
mejora de procesos con el objetivo de mejorar el sistema productivo del país. 
[64] 
La investigación se basa en un enfoque cuantitativo porque se considera la 




3.2. Técnicas e instrumentos de recolección de datos.  
La técnica e instrumentos que se utilizó para la recopilación de datos de la presente 
investigación fue: 
 La Observación: Es una técnica que me permite observar atentamente cada fase 
del embotellado de vino para su posterior análisis en el instrumento que son las 
fichas de observación donde se recolectan todo los datos del proceso de 
embotellado de vino. (Anexo 02). 
 
3.3. Análisis de Datos. 
Para el análisis de datos se utiliza la herramienta VSM, matriz de priorización y 
diagrama de Pareto y diagrama de Ishikawa. 
 
3.4. Ámbito y temporalidad de aplicación.  
3.4.1. Ámbito. 
Empresa Embotelladora HDA CORP S.A.C. 
3.4.2. Temporalidad.  
Año 2018. 
3.4.3. Unidad de estudio.  
a) Universo: 9 personas.  
b) Muestra: 9 personas.  
c) Unidad de universo: 1 trabajador.  
d) Unidad de muestra: 1 trabajador de producción.  
 
3.5. Población y muestra.  
En la presente investigación la población y muestra son la misma cantidad debido que 
solo se analiza el área de producción se verifica en la tabla 03. 
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Tabla 3: Calculo de la Muestra 
Muestra Personas 




Fuente: Elaboración Propia 
 
3.6. Método.  
Para el desarrollo de la investigación se propone el método de Manufactura Esbelta 
esta vincula a las mejoras de producción de Toyota motor Company – Japon desde 
el año 1945 por Eiji Toyoda y Taiichi Ohno. 
En los años 60 nació la herramienta de las 5s su creador Shigeo Shingo, el objetivo 
de esta herramienta era conseguir lugares de trabajo más limpios, ordenados y 
organizados. 
En sus inicios era aplicado al montaje de automóviles, pero en la actualidad es 
aplicado en muchos más sectores, empresas y puestos de trabajo.  
La herramienta VSM (Value stream mapping) tiene sus inicios en la empresa Toyota 
para desarrollo de flujo de materiales e información de estos. En 1945 Toyota 
comenzó la implementación lean y reduciendo tiempos y cambios de herramienta 
mostrando excelentes resultados en la producción. 
El VSM se utiliza para un diagnóstico de la situación actual de un proceso, permite 
ver de forma panorámica toda la cadena de valor y detectar tiempos y desperdicios 
en el proceso. 
Dicha metodología se desarrolla y se adapta para su debida aplicación al proceso de 
embotellado de vino Borgoña semi seco. Proponiendo la implementación de las 
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herramientas de manufactura esbelta las cuales son: 5s, Poka Yoke y 
estandarización de trabajo. 
Constará de las siguientes etapas:  
1. Se estableció el alcance y compromiso con la gerencia: Esto se hizo 
mediante una reunión con el gerente General de la empresa el cual se explicó el 
método Manufactura Esbelta y el alcance que tendrá el proyecto. 
2. Diagnóstico de situación Actual: Se realiza mediante la técnica de la 
observación y se aplica el instrumento de fichas de observación, midiendo el 
tiempo de cada actividad. 
3. Redefinición de los procesos: Mediante la aplicación de herramientas 
manufactura esbelta se identificó las actividades que no agregan valor a la 
producción. 
4. Propuesta de mejora aplicando de las herramientas 5s, Poka Yoke y 
estandarización de trabajo: La primera herramienta permite tener las áreas de 
trabajo ordenadas y limpias la segunda herramienta lean permite controlar los 
defectos en el área de embotellado de vino Borgoña semi seco y la tercera 
herramienta permite estandarizar el trabajo mediante instructivos.  





3.7.-Operacionalización de las variables.  
Tabla 4: Operacionalización de las variables 
OPERACIONALIZACION DE VARIABLE 











Deficiente proceso de 
embotellado en la  
planta embotellado de 
vinos HDA CORP SA.C 






Proponer  la Mejora  del 
proceso de embotellado 
aplicando  Herramientas 
de Manufactura esbelta en 
la Planta Embotelladora  





Es posible plantear una propuesta  de 
mejora de la producción  con la 
Aplicación de Herramientas de 
manufactura esbelta   en la planta 
embotelladora  HDA CORP S.A.C 
mejorando resultados de 
productividad, competitividad y 





manufactura   
Esbelta 












Minutos /caja producida 
Perdidas de Envasado 
=
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑡𝑟𝑜𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑡𝑟𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑣𝑎𝑠𝑎𝑑𝑜
 𝑥 100 
% de pérdidas / litros de vino 
Defectos en la botella de vino 
=
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑡𝑒𝑐𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 
Total de productos elaborados










      




cajas / día 
 









DESCRIPCIÓN Y ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN ÁCTUAL DE LA EMPRESA 
 
4.1. La Empresa. 
Es una industrial de nombre HDA CORP SA.C. Dedicada a la venta de bebidas desde 
2016, provee a la población arequipeña de una excelente calidad de bebida tanto en 
vinos como en piscos que la hacen una de las marcas más reconocidas en nuestra 
ciudad. 
Tabla 5: Productos de la empresa HDA CORP S.A.C 
Vinos Piscos Pack 
Vino Borgoña Pisco Quebranta 
Pack Espacial 
(vino Borgoña + Vino Rose + copa) 
Vino Tinto Pisco Italia 
Pack Sangría 
(Vino Borgoña + Cola Escocesa) 
Vino Merlot Pisco Acholado 
Pack Juerga 
(Pisco Acholado + Gaseosa Sprite) 
Vino Espumante Pisco Negra Criolla  
Vino Rose Pisco Moscatel  
 Pisco Mollar  
Fuente: Elaboración Propia 
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Para la presente investigación se hace el análisis solo del Vino Borgoña semi seco ya 
que es el producto de mayor venta (Anexo 01). 
Se analiza el proceso de embotellado de vino Borgoña semi seco de 750 ml el cual 
tiene las siguientes actividades (filtrado llenado, encorchado, etiquetado, precintado, 
empacado y almacenaje). 
 
4.2. Perfil empresarial y principios organizacionales. 
La empresa posee los siguientes principios organizacionales: 
 Misión. 
“Somos una Organización dedicada a la comercialización de vinos y piscos de 
calidad que respondan las necesidades de sus clientes, una experiencia única 
alrededor de cada vino y pisco, Generando así un mayor consumo y cultura vinícola 
en la sociedad Arequipeña”. 
 Visión. 
“Convertirnos en la organización que lidere la venta de vino y pisco en la región sur 
del país”.  






4.3. Entidades participantes en el modelo de negocios.  
La empresa cuenta con diferentes entidades con quienes interactúan para el 
embotellado de vino .Entre los principales tenemos: 
4.3.1. Proveedores.  
Esta empresa cuenta con diversos proveedores para la adquisición de sus 
materiales como son botellas, etiquetas, corchos, etc. Debido a que es una 
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empresa comercializadora de vino, estas empresas proveedoras son de suma 
importancia en este negocio. Entre los principales proveedores tenemos: 
Tabla 6: Lista de Proveedores de la empresa HDA CORPS.A.C 
EMPRESA RUC 
Y.U.N.I. IMPORT E.I.R.L. 20558326922 
ABASTECIMIENTO LOGISTICO 20423273101 
ENERGYGAS S.R.L. 20498141600 
REPRESENTACIONES AMESA E.I.R.L. 20454776900 
 
Fuente: Elaboración Propia 
4.3.2. Competidores. 
Las empresas que brindan dicho producto son desde pequeñas empresas 
artesanales hasta industrias como también existen productos sustitutos.  
La exigencia de clientes de elegir un producto de calidad, hace mandato a tener 
la mejor materia prima.  
Tabla 7: Principales Competidores en sur del País 
PRINCIPALES COMPETIDORES UBICACION 
Majes Tradición Arequipa 
Viña Tacama Ica 
Toro Muerto Arequipa 
Viña Queirolo Ica 
Paz Soldán Arequipa 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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4.3.3. Clientes.  
La empresa HDA CORP S.AC. Tiene como principales clientes a los mayoristas, 
supermercados y discotecas y en menor cantidad los restaurantes y 
exportaciones que realiza a Estados unidos y Europa. 
Tabla 8: Principales Clientes 
PRINCIPALES CLIENTES RUC 
ESTILOS SRL 20100199158 
EL EKEKO NEGOCIOS S.A. 20498207988 
CADENA BICOLOR EIRL 20453931600 
K'JUMA S.R.L. 20498346830 
SSIO'MAMA S.R.L. 20498203214 
MUNAY'S S.R.L. 20498382984 






HIPERMERCADO TOTTUS S.A. 20508565934 
INVERSIONES EL LABRADOR S.R.L. 20454152281 
5M DISTRIBUCIONES S.R.L. 20498608036 
FRANCO SUPERMERCADO E.I.R.L. 20369872274 
SERVICIOS TURISTICOS BON GOURMET E.I.R. L 20498189718 
MARES RESTAURANT S.R.L. 20455275734 
 




La empresa consta de 16 trabajadores, se contrata a un personal adicional en 
dos fechas: fiestas patrias y navidad. 
Para efectos del trabajo se considera solo a 9 personas:  
Tabla 9: Distribución del Personal en área de Producción 
Área de Producción N° trabajadores 
Operarios 7 
Supervisor de producción 1 
Ing. De Producción 1 
Total 9 
 







4.4. Organización y recursos humanos 
 Gerente General. 
Es encargado de tomar decisiones en ventas, contratación de personal, revisa los 
índices de productividad de cada área y evalúa la materia prima que este en 
buenas condiciones.  
 Contabilidad y caja. 
Se encarga de registrar las ventas y compras de materia e insumos que realiza la 
empresa, y cobrar las ventas, se hacer los pagos a los proveedores y al personal 
de la empresa. 
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 Almacén. 
Es el área encargado de ordenar los productos llegados de producción, y recibir 
las órdenes de compra de los vendedores y armar los picking. 
 Producción. 
Son los encargados de todo el proceso de embotellado de vino o pisco según sea 
el caso, el consta de las siguientes etapas: recepción de vino, filtrado, embotellado 
encorchado, etiquetado precintado y almacenado. 
 Ventas. 
Consta de tres personas las cuales están encargadas según el orden 
supermercados, mayoristas y discotecas, los cuales visitan los locales de venta 
para generar la orden de compra, y esta es entregada al almacén,  según la venta 
que realicen es su porcentaje de ganancia. 
 




Gerente  general 
Contabilidad y 
Caja
Almacen Produccion ventas 
Ilustración 7: Organigrama de la empresa HDA CORP S.A.C 
Fuente: La Empresa HDA CORP S.A.C. 
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4.6. Descripción del proceso principal de la empresa HDA CORP S.A.C. 
I. Recepción de vino a granel: 
Mediante un furgón se trae el vino en tanques de 1100 litros, proveniente de Vítor, 
el cual es recepcionado en otro tanque de la misma capacidad la operación de 
recepción de vino es mediante la conexión de una manguera la cual absorbe y 
traslada a dicho tanque, el cual puede ser embotellado el mismo día o al día 
siguiente. 
II. Descripción del proceso de embotellado de vino Borgoña en Análisis.  
A. Filtrado. 
En esta actividad se realiza el primer filtrado consta de conecta. Dos 
mangueras, una manguera es conectado al tanque de vino y el otro extremo 
es conectado a la maquina filtradora de modelo FJOLB 20 PV en el proceso 
de filtrado se puede usar diferentes tipos de placas (K 100 Y K 200) depende 
de que tan turbio este el vino si está bastante turbio se usa el doble de placas, 
la otra manguera es conectada en la máquina que filtra y el otro extremo a la 
maquina llenadora.  
Ilustración 8: Maquina Filtradora 
 




El vino después del primer filtrado es conectado mediante una manguera a la 
maquina llenadora modelo Ausavil EAG BBF 6 Boquillas, la cual realiza el 
segundo filtradora se usa la placa filtradora k-100, filtradora está incorporado 
a la maquina llenadora la verifica en la ilustración 9 maquina llenadora. En el 
inicio de este proceso las botellas son lavadas con el fin de eliminar la posible 
suciedad y/o contaminación que pudiesen traer de fábrica y son puestas en 
jabas al costado de la llenadora, un operario está a cargo del llenado en 
botellas de 750 ml, se deja un vacío entre el pico de la botella y el vino para 
que al momento de encorchar el vino no rompa la botella. 
Ilustración 9.- Maquina llenadora de Vino 
 
Fuente: La Empresa HDA CORP S.A.C 
C. Encorchado  
El sellado es manual. El encorchado consiste en colocar la botella en la 
maquina encorchadora, enseguida se coloca el corcho en el pico de la 
botella y se sella de forma hermética al bajar la palanca de la encorchadora  
Filtradora  
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Debe estar bien taponado para que no entre aire, ya que es un agente 
contaminante que puede convertir el vino en vinagre. 
Ilustración 10: Maquina Encorchadora 
 
Fuente: La Empresa HDA CORP S.A.C 
D. Etiquetado.  
El etiquetado es colocar la etiqueta y la contra etiqueta en la botella según 
corresponda el producto, para esta actividad lo realizan dos trabajadores es 
de manera manual. 
E. Precintado.  
El precintado es colocar en el pico de la botella un precinto el cual usan una 
pistola a calor para fijar el precinto en dicho ´pico de botella, esta actividad 
lo realizan dos operarios. 
F. Empaquetado.  
El empaquetado se realiza en cajas de cartón, el cual se coloca separadores 
en dichas cajas entran 12 botellas de 750 ml.  
III.-Almacenado.  
El almacén esta al costado de la embotellado lo cual las cajas son jalados en 
hombros por todo los operarios de producción, formando un pallet de un solo 
producto. 
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Ilustración 11: Diagrama de Operaciones del Proceso de embotellado. 
Diagrama de Operación del Proceso – DOP 
Nombre de la Empresa: HDA COR S.A.C Página:1/1 
Departamento: Producción Método Trabajo: Actual 
Producto: vino borgoña semi seco Elaborado: Jonathan Condori Mendiguri 

















        Empaquetado





Fuente Elaboración Propia 
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4.7. Desarrollo del Método: 
4.7.1. Análisis y Diagnóstico actual de la empresa. 
Para el análisis actual de la empresa se desarrolla la técnica de observación y 
se acompaña del instrumento de fichas de observación (Anexo 02) para cada 
actividad(Filtrado, llenado, encorchado, etiquetado, precintado y empacado) al 
recabar toda la información se realiza el diagnostico que es un mapa de flujo 
de valor VSM.  
Para el cálculo de Takt time: 
Datos  
o Número de días trabajados al mes: 25 días. 
o Turnos de trabajo: Un solo turno.  
o Horas por turno: 9 horas. 
o Descanso permitido: 1 hora.  
Se calcula el tiempo disponible  











) − (1 ℎ𝑜𝑟𝑎) 
𝑻𝑫 = 𝟒𝟖𝟎 𝒎𝒊𝒏𝒖𝒕𝒐𝒔/𝒅𝒊𝒂 
Calculo requerimiento del cliente por turno 
o Cliente principal: Supermercados 
o Cliente secundario: Mayoristas 
o Demanda por mes :855 cajas  
o Medio por lo que entra el pedido: E- mail, Teléfono 
o Unidad de medida : 1caja de vino Borgoña contiene 12 botellas de 
750ml 
𝑅𝐶𝑙 = (








𝑹𝑪𝒍 = 𝟓𝟕 𝒄𝒂𝒋𝒂𝒔/𝒅𝒊𝒂 
𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
Tiempo Disponible










. El Takt time es de 8 minutos con 25 segundos por caja de vino borgoña es 
el tiempo ideal al cual se tiene que alcanzar. El plazo de entrega y de 
transformación es de 15 minutos, es el tiempo actual que produce una caja 
de vino Borgoña teniendo una demora de 6 minutos con 35 segundas. 
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4.7.2. Diagrama de Flujo VSM de la Situación Actual 
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12 etiquetas 
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Plazo de Transformación 8 minutos 
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ENVIO SEMANAL
TACK TIME: 480 min  x día/57 cajas x día= 8 min con 25 segundos x caja
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el área de 
producción 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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En el VSM de la situación actual se encontraron los siguientes desperdicios 
tales como: pérdida de vino, espacios limitados, demora en el proceso, 
trabajo repetitivo y almacenamiento en el área de producción. A 
continuación se presenta los criterios de priorización por aplicar: 
4.7.3. Criterios de Priorización:  
Tabla 10: Criterios de Priorización 
Ítems Criterios Puntuación 
| Efecto económico que genera a la empresa 30.00% 
2 Es constante en el proceso 20.00% 
3 Es importante para la empresa 25.00% 
4 Tiempo adicional en la empresa 25.00% 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para la priorización de los criterios en el proceso de embotellado de vino 
Borgoña semi seco, se realiza una reunión con el ingeniero de producción para 
designar los criterios y porcentualizarlos según el nivel de importancia que 
tiene en la empresa. En la tabla10 describe los cuatro criterios que se priorizan 
en la organización. 
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Efectos económicos que 
genera en la empresa 
Es constante en 
el proceso. 
Es importante para 
la empresa 
Tiempo adicional 
en el proceso 
IMPORTANCIA 30% 20% 25% 25% 100% 
1 Perdida de vino 5 5 5 3 4.5 
2 
Almacenar productos terminados 
en el área de producción   




Demora en el proceso 
5 5 3 3 4.0 
4 Espacios Limitados 1 3 3 3 2.4 
5 Trabajo repetitivo 3 3 3 1 2.5 
Fuente: Elaboración Propia 
Cada uno de estos criterios tiene una ponderación del cero al cinco (anexo 03: Descripción y calificación de los criterios de priorización) se 
multiplica la puntuación dependiendo el nivel de afectación a la empresa con el porcentaje de cada criterios de priorización.  
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Tabla 12: Desperdicios Priorizados en el embotellado de vino Borgoña 
N° Desperdicios Desperdicios Puntuación 
1 Demora en el proceso  4.00 
2 Perdida de vino 4.50 
Fuente: Elaboración Propia 
De la Matriz de Priorización se eligieron los que tiene una puntuación de 3 a 5, 
teniendo esta puntuación solo dos desperdicios. 
4.7.4. Análisis de las causas de los desperdicios 
 Se analiza las causas de los desperdicios encontrados en la tabla 12.-Defectos 





4.7.4.1. Desperdicios de Demora en el Proceso. 
 
Ilustración 13: Diagrama de Ishikawa: Desperdicio Demora en el Proceso 
Demora en el Proceso
 en el  embotellado
 de vino borgoña 
No cuentan con personal 
calificado 
No hay el stock suficiente  
de materiales en el área de 
producción 
El almacén general se 
encuentra lejos del área de 
producción 
NO tiene indicadores de 
producción 
Falta de un formato de 
limpieza
No se delegan actividades de 
limpieza 
No se cuenta con una 
zonificación




El almacén general se encuentra lejos del área de producción. 
No existe un lugar designado para almacenar en el área de Producción: 
La demora en el proceso se deben a que los insumos y materiales se 
encuentran en el almacén general y el tiempo de traer es de 1 a 2 minutos 
(En la ilustración 12 VSM de la situación actual en el embotellado de vino 
borgoña, se muestra los tiempos de entrega por cada insumo se demora 
entre 1 a 2 minutos) en la al área de producción y se tiene que tener la 
autorización del ingeniero de producción y del jefe de almacén a veces no 
se encuentran en planta y se tiene que ubicarlos mediante el celular, esto se 
debe a que existe un lugar designado para almacenar en el área de 
producción. 
 
Ilustración 14: Mapa de la Empresa HDA CORP S.A.C 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 














No cuenta con Zonificación para las jabas y cajas.  
EL área donde se realiza el proceso de embotellado no cuenta con una 
zonificación de las cajas de vino de PT y las jabas de botellas vacías lo que 
genera que no exista un desplazamiento adecuado de personal y un riesgo 
ya que el trabajador puede sufrir caídas. 
También existe la posible contaminación cruzada de producto terminado y 
producto en proceso. 
Ilustración 15: Apilamiento de cajas y jabas 
 
Fuente: Empresa HDA CORP S.A.C 
 
Materiales. 
No hay stock suficiente de materiales en el área de producción. 
No se cuenta con un almacén en tránsito en el área de producción. 
El registro de entrada y salida de materiales se anota e en un cuaderno no 
tienen un kardex, en algunos casos han faltado materiales en la producción, 
y se tiene que pedir al almacén y no tiene dichos materiales y se tuvo que 
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realizar una compra inmediata generando costos adicionales de 5% al 
insumo solicitado. 
Al tener un almacén en tránsito en la producción y teniendo un control 
mediante un kardex se sabe cuánto de material se tiene en el almacén en 
transito  
Mano de obra. 
No cuenta con un Personal calificado 
No cuenta con conocimientos técnicos. 
La empresa contrata personal con nivel académico secundario, por lo que 
su desempeño es regular y carecen de conocimientos técnicos lo que con 
lleva a que exista defecto en el etiquetado un 8.33%, contra etiquetado un 
9.38 %, precintado un 8.38% de un total de 960 botellas de vino Borgoña 
semi seco de 750 ml y en el empacado 18.76% de un total de 80 cajas de 
vino Borgoña de 750 ml se debe a que no cuentan con capacitaciones de 
manipuleo de equipos y/o máquinas. 
Ilustración 16: Defectos en el Precintado 
                    
             Fuente: La empresa HDA CORP S.A.C. 
Los trabajadores se basan en la experiencia de los más antiguos  
Los nuevos trabajadores solo guían de la experiencia de los más antiguos 
ya que no tienen conocimientos en el área industrial de vinos. 
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No se delegan actividades de limpieza. 
Falta de comunicación entre el supervisor y los trabajadores. 
El supervisor de producción no delega funciones de limpieza a los 
trabajadores en cada una de las actividades que se realiza en el proceso de 
embotellado, espera que acabe la hora de trabajo para que lo realice una 
sola persona. Lo cual por el tiempo no acaba y lo deja para el día de 
siguiente, esto se debe a la falta de comunicación entre los trabajadores y 
el supervisor en temas de limpieza. 
Método. 
No tiene indicadores de producción. 
No tiene instructivos de trabajo. 
En el área de producción no cuentan con instructivos de trabajo, sin embargo 
con el apoyo del personal y la experiencia de los años de trabajo en esta 
área, hacen que conserve un ritmo estándar de embotellado de 32 cajas 
diarias de vino Borgoña de 750 ml y como consecuencia no generan 
mayores ingresos para la empresa, es necesario contar con herramientas 
de mejora de producción 
Falta de un formato de limpieza. 
La falta de formato de limpieza hace que solo que solo una persona se 
encargue de la limpieza y a veces no lo acaba porque ya es hora de salida 
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4.7.4.2.-Desperdicio de Pérdida de vino.  
Ilustración 17: Diagrama Ishikawa: Desperdicio Pérdidas de Vino 
Perdida de Vino en la 
actividad de filtrado
No hay un personal calificado 
en la actividad de filtrado
Falta estandarizar el cambio de 
placas en la actividad de filtrado
Parada  de Maquina no 
programada para el cambio 
de placas  
No se cuenta con el stock  
suficiente de placas  en el 




Mano de obra.  
No hay un personal calificado en la actividad de filtrado.  
No cuenta con conocimientos técnicos.  
La empresa contrata personal con nivel académico secundario, por lo que 
su desempeño es regular y carecen de conocimientos técnicos lo que con 
lleva a que exista perdidas vino en la actividad de filtrado los trabajadores 
esperan que colapsen los orificios de las placas filtradoras de vino, lo cual 
ya no permite filtra y comienza a derramarse el vino, en el primera filtración 
de 800 litros de vino se pierden 50 litros y en el segundo filtrado que se 
realiza en la llenadora) de 800 litros de vino se pierden 35 litros. 
Ilustración 18 Perdida de vino en la actividad de filtrado 
 
Fuente: La Empresa HDA CORP S.A.C 
Método. 
Falta de estandarizar el cambio de placas en la actividad de filtrado 
No hay un instructivo de cambio de placas. 
La falta de estandarización de cambio de placas hace que se pierda el vino 
como se muestra en la ilustración 16: Pérdida de vino en la actividad de 
filtrado, es necesario estandarizar el cambio de placas mediante un 
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instructivo de trabajo en la actividad de filtrado donde se realiza el primer 
filtrado y en la actividad de llenado donde se realiza el segundo filtrado. 
Máquina. 
Paradas de máquinas no programadas para el cambio de placas  
Falta estandarizar el cambio de placas en maquina filtradora y 
llenadora.  
Existe tres paradas cada una de 45 minutos no programadas en la maquina 
filtradora y dos paradas cada una de 30 minutos en la maquina llenadora se 
debe al cambio de placas, esperan que los orificios de las placas ya no 
pueda filtrar y comienza a derramarse el vino. Es en ese rato que apagan la 
máquina y realizan el cambio de placas de las misma manera ocurre en la 
llenadora de vino. Al tener estandarizado el cambio de placas las paradas 
de máquinas de filtrado y llenado estarán programadas.  
Materiales. 
No se cuenta con el stock suficiente de placas en el área de producción 
No se cuenta con almacén en tránsito en el área de producción. 
Se tiene que pedir al área de almacén las placas necesarias para continuar 
el proceso de filtrado en algunos casos no se ha tenido placas en el almacén 
y se ha tenido que hacer un requerimiento de compra urgente generando 
costos adicionales a la empresa, al tener un almacén en tránsito y tener el 
control mediante el Kardex. 
El diagnóstico de la situación actual se realizó aplicando la herramienta VSM el cual 
identifico diferentes desperdicios en el área de producción de embotellado de vino Borgoña 
se seleccionó los principales desperdicios mediante una tabla de priorización, el análisis 
de los desperdicios principales se hizo mediante la herramienta de espina Ishikawa 




Tabla 13: Principales desperdicios en el embotellado de vino 
Desperdicios Causas Principales 
Perdida de vino 
Falta de Instructivo de trabajo de 
cambio de placas  
Demora en el proceso 
Defectos en etiquetado, contra 
etiquetado y precintado 
Falta de un almacén de tránsito en 
el área de producción  
Falta de zonificación  el Área de 
Producción   
 
Fuente: Elaboración Propia 










PROPUESTA DE MEJORA 
 
5.1. Asignación de herramientas a utilizar.  
Cada herramienta de la manufactura esbelta es aplicada según los desperdicios 
encontrados en la empresa. Basándonos en las características del desperdicio 
encontrado en el proceso de embotellado de vino borgoña Semi Seco. 
Se aplicara las siguientes herramientas.  
Tabla 14: Asignación de Herramientas 
Desperdicios Causas Principales Herramientas Lean 
Perdida de vino 
Falta de Instructivo de 












Falta de un almacén 
de tránsito en el área 
de producción  
 
5s 
Falta de zonificación  




Fuente: Elaboración Propia 
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5.2. Adaptación de herramientas de manufactura esbelta a las necesidades 
encontradas en la Embotelladora. 
Se da comienzo a la aplicación del método Manufactura esbelta, la cual tiene 
herramientas de análisis y mejora de proceso. 
Al terminar de realizar el análisis y el diagnóstico de la situación actual de la empresa, 
se realiza una reunión con el ingeniero de producción y se explica el método de la 
manufactura esbelta, es el óptimo para la aplicación, se propone aplicar la herramienta 
de las 5s, Poka Yoke y Estandarización de trabajo, para ello se necesita capacitar a 
los trabajadores en el tema de manufactura esbelta y sensibilizarlos al cambio.  
 
5.3. Metodología de la propuesta de Implementación de las 5s, Poka Yoka y trabajo 
estándar. 
La presente propuesta tiene por finalidad de mantener las áreas limpias, organizadas, 
tener un control de defectos en el proceso y estandarizar el trabajo mediante 
instructivos. 
Se realiza un cronograma de implementación (Anexo 04.-Cronogrma de 
implementación de la propuesta de Mejora). 
Para la implementación de la propuesta de mejora se presentan los siguientes pasos: 
1. Definir un responsable. 
2. Capacitación. 
3.  Pasos para la Implementación: de las 5”S”  
 Clasificar: 
- Identificar las áreas críticas de mejora. 
- Elaborar una lista de artículos, equipos y materiales innecesarios, para 
su eliminación. 
- Aplicación de tarjetas rojas.  
 Organizar. 
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- Organizar los materiales. 
- Todo debe de tener un nombre, lugar y código (rotulado). 
- Área señalizada. 
 Limpiar: 
- Asignar una persona cada semana para realizar la limpieza.  
- Realizar un formato de limpieza para el área de embotellado. 
 Estandarizar: 
- Realizar procedimientos para la actividad de embotellado y filtrado. 
- Capacitar a los operarios en etiquetados, encorchado y precintado. 
 Disciplina: 
- Verificar el cumplimiento de procedimientos  y controles previamente 
establecidos  
- Estándares y normas contribuyen la base de sustentación de la disciplina. 
4. Pasos para la implementación de Poka Yoke. 
 1.-Analiza la actividad de etiquetado, contra etiquetado y precintado 
 Se utiliza en método de advertencia junto con la inspección  
5. -Pasos para la implementación de trabajo estandarizado. 
 Analizar la actividad de filtrado 
 Realizar un instructivo de trabajo para la actividad de cambio de placas  
 
5.4. Desarrollo de la propuesta de mejora. 
5.4.1. Fase 01: Designar un responsable: 
El responsable para llevar a cabo la implementación de las 5s, Poka yoke y 
trabajo estándar tiene que ser el ingeniero de producción, ya que tiene el 
conocimiento de toda área de producción el cual es fundamental para el 
desarrollo de las herramientas designadas. 
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Como líder del equipo que desarrollo el proceso de implementación sus 
funciones: 
 Formar a los miembros del equipo de proyecto. 
 Capacitar al personal de planta. 
 Asegurar los medios logísticos. 
 Asegurar la permanencia de la implementación de las 5s, Poka Yoke y 
trabajo estándar. 
5.4.2. Fase 02: Capacitar al personal: 
Se realiza una capacitación a todo el personal de planta en el temas de las 
herramientas de manufactura esbelta, BPM, para el momento de su aplicación 
tengan un conocimiento de lo que se quiere lograr, adicional a la capacitación 
se realiza charlas de motivación el programa de capacitación se detalla (Anexo 
07.- Programa de Capacitación para la implementación de la propuesta de 
mejora). 
Se realiza un formato en el cual se evidencia del cumplimento de la 
capacitación en el (anexo 06.-Formato de asistencia del personal a la 
capacitación). 
5.4.3. Fase 03: Implementación de las 5s. 
 1s “Seiri” Clasificar. 
Identificar elementos innecesarios: Se realiza la observación. 
Lista de artículos innecesarios: Se elabora una lista en el área de 
embotellado de los artículos innecesarios. Esta lista es cumplida por el 
operario o supervisor a cargo en esta empresa el encargado es el supervisor 
de producción. (Anexo 07.-Lista de Artículos Innecesarios). 
La aplicación de las tarjetas rojas: Es una herramienta de control visual 
para evidenciar a simple vista artículos sobre cuya utilización se tiene duda, 
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estos deben ser almacenados y comunicar a la persona a cargo respecto a 
los artículos que se tiene duda. 
Ilustración 19: Tarjeta Roja 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 2s “Seiton” Organizar. 
Se organiza los materiales (botellas, jabas corchos, etiquetas, precintos y 
cajas). 
Organizar materiales: En la embotelladora se detectó que las etiqueta, 
precintos, corchos se ubican el almacén de General y los operarios deben 
hablar con el almacenero y con su autorización sacar, y esto es repetitivo 
durante el día y semana.  
Ilustración 20: Situación Actual de la Actividad de Encorchado 
 
Fuente: La Empresa HDA CORP S.A.C 
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La solución es colocar un armario empotrado a la pared donde se 
almacenara los corchos, precintos y etiquetas para el uso de la semana y 
cada compartimiento del armario estará rotulado. 
Marcación de la localización: Después que se ha clasificado los artículos 
se les designa una zona para este caso se le asigna una nueva zona a las 
jabas ya que en la actualidad son colocados el camino de producto 
terminado. 
Ilustración 21: Pasadizo de Recepción de vino. 
 
Fuente: La Empresa HDA CORP S.A.C. 
 3s “Seiso” limpiar.  
Asignar una persona encargada: La cual permita verifique el cumplimiento 
de la limpieza por cada uno de los operarios. En                                                                 
este caso será el supervisor de producción el encargado  
 4s “Seiketsu” Estandarizar.  
- Formato. 
Planificar el mantenimiento de limpieza: El encargado del área 
designa a una persona para cada semana el cual realizaran la 
limpieza y orden (anexo: 08 Formato de registro de limpieza) 
Check List: El cual verifica la limpieza de diferentes áreas de la 
embotelladora.  
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- Gerencia Visual. 
Letreros: Específicamente en las área de insumos de etiquetas, 
precintos; para evitar pérdidas de tiempos al momento que el 
trabajador busque para el uso en producción. 
Señales: En la actualidad los pasillos de transporte de producto en 
proceso y terminado no tienen un flujo marcado, la interrupción hace 
que el proceso se demora. 
 5s “Shitsuke” Displina. 
Evaluación del lugar de trabajo: Mediante un Check link se evalúa el 
avance de las 5s. (Anexo 11). 
Seguimiento de la implementación de las 5s: Se realiza un seguimiento 
por cada S. 
5.4.4. Fase 05: Implementación de Poka Yoke  
Se analizó mediante la herramienta de fichas de observación se encontró 
defectos en el etiquetado contra etiquetado y precintado. 
 Etiquetado: De un total de 960 botellas de 750 ml. 80 botellas tienen 
defectos representa el 8.33% de la producción diaria. 
 Contra etiquetado: De un total de 960 botellas de 750 ml 90 botellas 
salen con defectos representa un 9.38% de la producción diaria. 
 Precintado: De un total de 960 botellas de 750 ml. 80 botellas tienen 
defectos representa el 8.38% de la producción diaria 
 Empacado: De 80 cajas 15 están mal embalados lo cual representa un 
18.76%. 
 Se aplica la inspección y el método de Advertencia. 
 Inspección: Se realizara al inicio de cada actividad, el trabajador 
inspecciona el trabajo anterior utilizando la inspección de criterio o 
de juicio separando lo malo de lo bueno.  
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Esta inspección se realiza para las actividades de etiquetado, contra 
etiquetado, precintado y empacado. 
 Método de Advertencia: Durante que se realiza la última actividad 
el trabajador revisa de forma detallada la botella de vino, si encuentra 
defectos el tocara un botón el cual estará codificado con números 
según a las actividades. 
Tabla 15: Implementación de Poka Yoke 
 Numero de botón  Actividad 
 1  etiquetado 
 2  Contra etiquetado 
 3  Precintado 
 4  Empacado 
 
Fuente: Elaboración Propia 
5.4.5. Fase 05: Implementación de trabajo estándar. 
Se analizó mediante la herramienta de fichas de observación, lo cual se 
encontró perdidas de vino en el primer filtrado que se realiza en la actividad 
de filtrado y el segundo filtrado que se realiza en la actividad de llenado: 
 Primer Filtrado: Existe perdida de 50 litros de vino por cada 800 litros 
lo que representa un 6.25% de la producción diaria. 
 Segunda filtración: Existe pérdidas de 35 litros por cada 800 litros lo 
que representa 4.38 % de la producción diaria. 
Se estandariza la actividad la actividad de filtrado mediante instructivo de 
trabajo. 
 Primer Filtrado: El cambio de placas se realiza cada 200 litros la 
pérdida de vino disminuye a 2% este porcentaje representa la 
absorción de vino en las placas. 
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 Segunda filtración: El cambio de placas se realiza cada 300 litros la 
pérdida de vino disminuye a 1.5% este este porcentaje representa la 
absorción de vino en las placas. 
El cambio de placas por cada 200 y 300 litros lo designa el ingeniero de 
producción ya que es el promedio de cambio de placas que se ha realizado en 
el primer filtrado y segundo filtrado en los anteriores procesos de embotellado 
de vino Borgoña Semi seco. 
Se realiza un instructivo de trabajo para cada filtrado el cual describe las tareas 
que realiza el operario encargado de la actividad de filtrado y la actividad de 
llenado. Se encuentran en los anexo 09.- Instructivo de trabajo en filtrado de 
vino Borgoña y el anexo 10.- Instructivo de trabajo de llenado de vino Borgoña 
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5.5. VSM de la situación futura.  


















1 caja de PT
12 etiquetas 














1 caja PT Una caja para vino de carton con separador





























Plazo de Transformación 8 minutos con 
47 segundos






( Correo electronico y 
teléfono)
ENVIO SEMANAL
TACK TIME: 480 min  x día/57 cajas x día= 8 minutos con 25 x caja









CAJAS  DE CARTON 
Envio diario o semanal
5s
DIAGRAMA DE FLUJO DE VALOR DE LA SITUACION FUTURA 





 Fuente: Elaboración Propia
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El VSM de la situación futura utiliza los indicadores que se describe en la tabla 4 
Operacionlizacion de Variables estos son: 
 Pérdidas del envasado. 
 Takt time.  
Para la propuesta de mejora se trabajó a base de la tabla 11 Defectos priorizados en el 
embotellado de vino Borgoña.  
 Demora en el proceso: En la situación inicial era de 15 minutos aplicando la 
propuesta de mejora disminuye a 10 minutos con 47segundos, la herramienta 
que se aplica es las 5s y Poka yoke en el punto 5.4.3 y 5.4.4.se detalla la 
implementación de dichas herramientas. 
(En la tabla 15 Lista de mejoras en reducir tiempos del proceso) se detalla la 
propuesta aplicada en cada una de las actividades. 
 Perdidas de vino: Es el segundo indicador (tabla 4 Operacionalización de 
variables) en la situación actual tiene una pérdida de 6.25% en el filtrado en el 
embotellado es de 4.38%, aplicando la propuesta de mejora estos porcentajes 
disminuye a 2% y 1.5% respectivamente, la herramienta que se aplica es trabajo 
estándar en el punto 5.4.5. se detalla la implementación de dicha herramienta. 
 Falta de orden y limpieza: Se aplicó la herramienta de las 5s permitió organizar 
los insumos para el embotellado de vino al proponer un almacén en tránsito en el 
área de producción y zonificar las áreas de cajas y jabas de botellas vacías, la 
herramienta que se aplica es 5s en el punto 5.4.3. se detalla la implementación 
de dicha herramienta. 
 
5.6. Evaluación económica.  
Se realizó la evaluación económica de las 5s, Poka Yoka y trabajo estándar para ello 
se calcula los costos involucrados. Durante la fase de análisis e implementación se 
realizaron diferentes gastos. Su implementación ha permitido que la empresa produzca 
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en menor tiempo una caja de vino igualando al tack time calculado para un día de 
producción. Mejorando la calidad del producto y mejorando el ambiente de trabajo  
5.6.1.-Cálculo de costos de implementación de las 5s.  
Tabla 16: Costos Incurridos en la Implementación 
Descripción  
Materiales Unid Costo 
1.- Anaquel  
   (2 anaqueles ) x S/.1400.00 costo de cada anaquel = 
S/.2800.00 
2 S/.2800.00 
2.-tachos de Basura  
   ( 5 tachos de basura ) x (S/40.00 nuevos soles  c/u) = 
S/200.00 
5 S/.200.00 
3.- Útiles de limpieza 
(Papel higiénico, escoba, trapeadores) 
 
 S/.180.00 
 Subtotal S/.3 180.00 
Fase de implementación  de las 5s  
1.- Costo  de capacitación: 
Sueldo para el capacitador ( 1 persona, 2 veces por semana, 7 
semanas) 
Costo por sesión: S/200.00 
Costo total: (200.00 costo por sesión)  x (2 veces a la semana )x 
(7 semanas)= s/2 800.00 
 S/.2 800.00 
2.-Costo del Auditor 
Sueldo de Auditor (1persona, 2 veces al mes, 6 meses) 
Costo por sesión: S/300.00 
 S/.3 600.00 
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Costo total: (300.00  por sesión)x (dos vez al mes) x ( 6 meses) 
= s/3 600.00 
3.-Costo de insumos 
Placas de filtración para vino para la maquina filtradora y 
embotelladora 
15 placas x S/ 70.00 = S/ 1 050.00 
 S/.1050.00 
4.- Costo de campaña 
Afiches, banner de publicidad 
 S/650.00 
5.-Costo de Alquiler de Equipos 
Cañón Multimedia, Televisor 24 sesiones 
Costo por sesión: S/150.00  
Costo total: 150.00 x 24 = S/ 3 600.00 
 S/ 3 600.00 
Gastos Adicionales   S/2000.00 
 Subtotal S/.13 700.00 
 Total S/.16 880.00 
 
Fuente: Elaboración Propia 
5.6.2.-Cálculo de costos de implementación de Poka Yoke 
Descripción  
Materiales Unid Costo 
1.-Dispositos de advertencia (Alarma) 1 S/.1000.00 
 total S/.1000.00 
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5.6.3. Cálculo de costos de implementación de trabajo estándar.  
 Análisis del costo - beneficio del cambio de placas.  
Tabla 17: Costo - Beneficio de cambio de placas en la actividad de Filtrado 
Actividad de filtrado: Primer Filtrado 
 Cambio de Placas Costo de cambio 
de placa x litro 
Tiempo de cambio 
de placas 
Cada cambio= 15 minutos 
Cantidad de cajas 
producidas 
Costo de por caja equivalente 
al tiempo de cambio de placas 
Utilidad que deja de 
percibir por cambio de 
placas 
Inicial 1Placa/300 litros 70
300
= 0.23 
3 cambios de placas 
45 minutos 
3 cajas de vino 
 Borgoña 
S/100.00 x  3 cajas = 300.00  
Propuesta 1 placa/200 litros 70
200
= 0.35 
4 cambios  
60 minutos 
4 cajas de vino 
 Borgoña 
S/100.00 x  4 cajas = 400.00 S/25.00 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 18: Costo – Beneficio de cambio de placas en la actividad de Llenado 
Actividad de Llenado: Segundo Filtrado 
 Cambio de Placas Costo de cambio 
de placa x litro 
Tiempo de cambio 
de placas 
Cada cambio= 15 minutos 
Cantidad de cajas 
producidas 
Costo de por caja equivalente 
al tiempo de cambio de placas 
Utilidad que deja de 
percibir por cambio de 
placas 
Inicial 1Placa/400 litros 70
400
= 0.175 
2 cambios de placas 
30 minutos 
2 cajas de vino 
 Borgoña   
S/100.00 x  3 cajas = 300.00  
Propuesta 1 placa/300 litros 70
300
= 0.23 
3 cambios  
45 minutos 
3 cajas de vino 
 Borgoña 
S/100.00 x  4 cajas = 400.00 S/25.00 
Fuente Elaboración Propia 
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El costo - beneficio de cambio de placas es de S/ 50.00, la empresa dejara de percibir dicha 
cantidad si implementa el cambio de placas en la activad de filtrado y llenado. 
Estandarización de cambio de placas: 
El cambio de placas se estandarizo en 200 litros en primer filtrado y 300 litros en el segundo 
filtrado, se tiene como antecedente el viñedo Álamo el cual aplico esta estandarización 
permitiendo tener como resultado la reducción en perdida de vino y no tenga sedimentación. 
Dicho proceso de estandarización se aplicó a la empresa en estudio la cual dio resultados 
favorables se detalla en la Tabla 23: Lista de mejora en reducir pérdidas de vino del proceso 
de embotellado. 
Costo total de la Implementación. 
Tabla 19 Costo total de Implementación 
Herramientas de Manufactura Esbelta Costo de Implementación 
5s S/16 880.00 
Poka Yoke S/ 1000.00 
Trabajo Estándar S/ 50.00 
TOTAL S/17930.00 
  














RESULTADOS Y DISCUSIÓN DE RESULTADOS 
 
6.1. Resultados. 
 Para el análisis actual de la empresa se desarrolla la técnica de observación y se 
acompaña con el instrumento de fichas de observación para cada actividad, al 
recabar toda la información se realiza el diagnostico que es un mapa de flujo de 
valor VSM el cual nos permite observar de forma general todo el proceso de 
embotellado, en cual se encontraron los problemas que se citan en la tabla 21. 
Tabla 20: Lista de problemas de la Situación Actual 
ACTIDADES PROBLEMA DETALLE INDICADORES 
EN TODO EL 
PROCESO DE 
EMBOTELLADO 
Demora en el 
proceso 
 
 Los insumos no se 
encuentran, en el 
área de 
producción, están 
en el almacén 








A.-FILTRADO  Perdida de vino. 





B.-EMBOTELLADO  Perdida de vino.  
 35 litros de 800 




=  4.38% 
C.-ENCORCHADO 
 En el encorchado 
no se encontró 
defectos 
  
 Cero defectos Cero defectos 
 
D.-ETIQUETADO 
 Defectos en el  
etiquetado 






 Defectos en la 
contra etiqueta 
 90 contra etiquetas 




=  9.38% 
E.-PRECINTADO 
 Defectos en el 
precintado  
 80 de cada 960 
botellas de vino  
80
960
=  8.38% 
F.-EMPACADO 
 Mal embalaje de 
las cajas de vino 
 15  de 80 cajas de 




=  18.76% 
 
Fuente: Elaboración Propia 
La demora en el proceso se debe a que el área de trabajo no tiene un orden adecuado, 
los insumos y materiales se encuentran en el almacén general para poder sacar los 
insumos y materiales se tiene que tener permiso del jefe de almacén. 
La actividad de filtrado y embotellado, en la primera se realiza el primer filtrado en la 
segunda actividad que es el llenado también se realiza una segunda filtración, las 
pérdidas de vino de estas dos actividades se debe a que los trabajadores esperan que 
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la placa filtradora colapse sus oricios de filtración por ende ya no filtra y comienza a 
derramarse el vino, reciente en ese momento comienza el cambio de las placas esto 
sucede en ambas actividades el tiempo de cambio de placas es 15 minutos  en cada 
una de las actividades, el uso de las placas de filtración depende de que “tan turbio se 
encuentra el vino” hay casos que solo ha realizado un cambio de placas, como también  
tres cambios de placas por cada día de producción. 
Los defectos en él, etiquetado, precintado y empacado se deben a la falta capacitación, 
se guían de la experiencia de los trabadores antiguos.  
El mapa del flujo de la situación futura tiene como finalidad eliminar los tiempos de 
espera, demoras en el proceso, perdidas de vino en el proceso de filtrado y 
embotellado y defectos en el etiquetado, precintado y empacado. 
En la tabla 22.-Se propone las mejoras que permite disminuir tiempos en las 
actividades de etiquetado, precintado y empacado. 
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Tabla 21: Lista de Mejoras en reducir tiempos del Proceso de embotellado. 
Actividades 
 Tiempo empleado para 
embotellar una caja de 
vino Borgoña semi seco  
Propuesta de aplicación  
Tiempo estimado 
con la ejecución 










Colocar un anaquel 
empotrado a la pared el cual 









Colocar un anaquel 







Proceso de etiquetar 
1 minuto 
Procedimiento, adiestramiento 
y capacitación  a los operarios 
que realizan la tarea de 












Colocar un anaquel 







Proceso de precintado 
.1 minutos 
Procedimiento, adiestramiento 







que realizan la tarea de 
precintado e inspección de 
producto 




Señalizar una área en 






45 segundos  
Proceso de Empacado 
2 minutos 
adiestramiento y capacitación  
a los operarios que realizan la 








1 minuto con 
30 segundos  
 
Fuente: Elaboración Propia 
Al colocar un anaquel en el área de producción se disminuyen los tiempos de entrega, al inicio era de 7 minutos por caja, al proponer 
la aplicación de la herramienta de las 5s, poka yoke y trabajo estándar este tiempo disminuye a 3 minutos. El cual es un tiempo 
significativo de 4 minutos por caja. 
Al capacitar a los trabajadores y adiestrarlos en las tareas que cada trabajador esta designado, y realizar la inspección por cada 
producto los tiempos de transformación aumenta, al inicio eran de 8 minutos al aplicar la herramienta de las 5s, poka yoke y trabajo 
estándar el tiempo aumenta 8 minutos con 47 segundos. 
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Tabla 22: Lista de mejora en reducir pérdidas de vino del proceso de embotellado 




Perdidas de vino 50 
litros de cada 800 
litros de producción  
6.25% de producción  
Cada 200 litros de 
vino se cambian las 




Perdidas de vino 35 
litros de cada 800 
litros de producción  
4.38% de producción  
Cada 300 litros de 
vino  se cambian las 
placas de filtración 





Fuente Elaboración Propia 
Al analizar la actividad de filtrado se estableció con el Ing. de producción que el 
cambio de placas debe ser cada 200 litros en la primera filtración y 300 litros en la 
segunda filtración que se realiza en el llenado. Teniendo como antecedente al viñedo 
Álamo aplico la estandarización de cambio de placas. 
 Se estandariza el cambio de placas en el actividad de filtrado cada 200 litros hace 
que las pérdidas de vino disminuyen significativamente de un 6.25% a un 2% por 
producción diaria, el mismo caso sucede con la actividad de llenado en la cual se 
estandariza el cambio de placas cada 300 litros hace que las pérdidas de vino 
disminuya de un 4.38% a 1.5% de producción diaria.  
.  
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 Cada herramienta de la manufactura esbelta es aplicada según la problemática 
encontrada en la empresa. Basándonos en las características del problema 
encontrado en el proceso de embotellado de vino borgoña semi seco. 
Se aplicara las siguientes herramientas.  
 5s. 
 Poka Yoke. 
 Estandarización de trabajo. 
Tabla 23: Resumen de tiempos de embotellado de vino borgoña Aplicando la 
propuesta de mejora. 
 VSM  de la situación 
actual 




8.minutos  8 minutos con 47 
segundos 
Tiempo de entrega 7 minutos 3 minutos 
Total 
15minutos  10 minutos con 47 
segundos 
 
Fuente Elaboración Propia 
El tiempo de embotellado de una caja de vino borgoña en la situación inicial es de 15 
minutos, con la propuesta de mejora este tiempo disminuye a 10 minutos con 47 
segundos, tiene un ahorro de tiempo de 4 minutos con 13  segundos por caja de vino 
Borgoña. 
 Resultados de la viabilidad económica: 
 Calculo de evaluación económica según el aumento de producción 
 Costo de producción en la situación inicial 
o Costo variable unitario: S/. 9.00 soles 
o Costo fijo: S/. 1536.00 soles 
1536.00
384
= 4.00 soles  
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o Cantidad: 384 botellas de vino borgoña equivale 32 cajas de vino  
o Costo de Producción por botellas es S/ 13.00 soles 
o Costo de producción por caja S/ 156.00 
 Costo de producción en la situación Mejorada 
o Costo Variable unitario: S/. 9.00 soles 
o Costo fijo: S/. 1536.00    
1536.00
540
= 2.84  soles. 
o Cantidad: 540 botellas de vino Borgoña equivale a 45 cajas. 
o Costo de Producción por botellas es S/ 11.84 soles 
o Costo de producción por caja S/ 142.08 soles 
Beneficio de mejora  
o Cantidad de producción en la situación inicial: 32 cajas 
o Cantidad de producción en la situación propuesta: 45 cajas  
Beneficio = 45 – 32 = 13 cajas de vino borgoña  
13 cajas x S/. 142.08 = S/ 1 847.04 soles 
Si se aplica la propuesta de mejora el benéfico por cada día de producción de 
vino Borgoña es de S/1 847.04 soles 
 Margen de ganancia: 25% 
Tiempo de producción: 
 Minutos de producción: 480 minutos. 
Cajas de vino: 
 Cajas producidas sin la propuesta de mejora: 480 minutos/15minutos por caja 
producida =32 cajas de vino Borgoña semi seco.  
 Cajas producidas aplicando la propuesta de Mejora: 480 minutos/ 10minutos con 
47 segundos por caja producida =45 cajas de vino Borgoña semi seco. 
 Producción mensual de mejora  
S/ 1 847.04 X 15 días de producción =S/ 27 705.60 soles  
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Tiempo de recuperación de la inversión para la implementación de la 
propuesta. 
Tabla 24: Tiempo de recuperación de la inversión 
Concepto Inversión 
  Beneficio  de la mejora S/.27 705.60 
 
Costo de implementación 
 
S/. (17 930.00) 
TOTAL S/.9 775.60 
Fuente: Elaboración Propia 
El costo de recuperación de la inversión es un solo mes. 
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Resultado de los indicadores.  











= 8 min 𝑐𝑜𝑛 25 𝑠 
480
57
= 8 min 𝑐𝑜𝑛 25 𝑠 
Perdidas 
de vino 
Total de litros Perdidos








Total de litros Perdidos









=  1.5% 
Defectos 
en el la 
botella 
Total de defectos en el etiquetado





= 8.33% Con la 
aplicación de la 
herramienta 
Poka yoke se 
elimina  todo 
los defectos 
Total de defectos detectos en el contra etiquetado




=  9.38% 
Total de defectos en el precintado




=  8.38% 
Total de defectos en el empacado




=  18.76% 
Cajas 
producidas 
en un día 
Tiempo de trabajo




=  32 𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠/𝑑𝑖𝑎 
480
10.47
=  45 𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠/𝑑𝑖𝑎 
 
Fuente: Elaboración Propia 
El indicador de takt time.-No varía el cálculo por la demanda que existe durante el mes. 
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Perdidas de vino.- En la situación inicial en el primer filtrado existe una pérdida de 6.25% y 
en el segundo filtrado de 4.38% con la aplicación de la herramienta de trabajo estándar 
disminuye a 2% y 1.55% respectivamente  
Defectos en las botellas.- Se ha encontrado defectos en el etiquetado es 8.38%, en el 
contra etiquetado es 9.38%, en el precintado es 8.38% y en el empacado es 18.76% con la 
aplicación de la herramienta de Poka Yoke se elimina todo los defectos en la botella de vino 
Borgoña semi seco. 
Cajas Producidas al día.- El la situación inicial la empresa producía 32 cajas de vino 
Borgoña al día con la propuesta de mejora produce 45 cajas de vino borgoña al día.  
 
6.2. Discusión de resultados. 
En el presente trabajo de investigación se analizó el proceso de embotellado de vino 
Borgoña semi seco de la empresa HDA CORP S.A.C. se dedica a la venta de vinos y 
piscos. El objetivo de estudio es proponer la mejora del proceso de embotellado 
aplicando Herramientas de Manufactura esbelta, dicha mejora debe ser continua ya que 
busca mejorar el proceso y así posibilitar la competitividad. 
El análisis de la situación actual de la empresa con la herramienta VSM demostró que 
ha tenido un deficiente proceso de la producción en el embotellado de vino, no cuenta 
con instructivos de trabajo y el personal se basa en la experiencia que han adquirido 
durante los años de trabajo. Esta realidad no es ajena a otras empresas tal como se 
demostró en los estudio realizado por C .R Frank (2014) y Lema Calluchi (2014) en 
primer caso mediante las fichas de observación encontró los defectos en el segundo 
caso utilizo el diagrama de flujo de proceso (VSM) le permite detectar demoras de 
producción, desorden en el área de trabajo lo prioriza mediante el diagrama de Pareto 
para cada problema encontrado utiliza el diagrama de causa efecto. 
Se ha comprobado en los indicadores de la Operacionalización de variables según sea 
el caso es factible realizar la aplicación de la propuesta de mejora según los datos 
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cuantitativos proyectados se obtiene una disminución en tiempos, perdidas de vino y 
productos defectuosos  
Con la propuesta se llegara a mejorar el flujo de proceso, se aplicó la herramienta de 
las 5s, es una herramienta operativa que permite mejorar las condiciones de trabajo en 
la empresa a través de una excelente organización y limpieza en el puesto de trabajo. 
Su aplicación en la embotelladora permite disminuir tiempos de entrega y transformación 
de 15 minutos a 10 minutos con 47 segundos lo cual es un tiempo significativo de 4 
minutos con 13 segundos en embotellar una caja de vino Borgoña, por otro lado permite 
controlar las pérdidas de vino y los productos defectuosos a través de la estandarización 
y la capacitación. 
La producción diaria es 32 cajas de vino borgoña con la implementación de las 5s, poka 
yoke y estandarización de trabajo aumenta su producción en 13 cajas de vino con un 
costo de producción de S/ 27 705.60 soles por cada día de producción, se demostrado 
en otra investigación realizado por Huamán (2016) en el caso citado genera un aumento 
en la producción de 60.00 % al inicio producía 18000 panes con la propuesta de mejora 
aplicando herramientas de manufactura esbelta produce 30000 panes 
 El caso de estudio su producción aumenta en 40.63%.El análisis de costo beneficio es 

















 Se propuso la mejora del proceso de embotellado aplicando las herramientas de 
Manufactura esbelta tales como 5s, poka yoke y trabajo estándar lo cual permite un 
incremento en la producción de 40.63% y generando un beneficio mensual de S/. 27 
705.60 soles. 
 Se evaluó la situación actual de la embotelladora mediante la herramienta VSM se 
encontró demoras en el proceso de embotellado de 69.80% de tiempo por cada caja de 
vino borgoña producido debido al desorden que existe en el área de producción y los 
insumos se encuentran en el almacén general, en pérdidas de vino tiene un 6.25% en 
el primer filtrado y un 4.38% en el segundo filtrado por cada día de producción, en 
términos monetarios las perdidas es de S/ 75 000.00 soles trimestrales. 
 Se determinó las herramientas tales como VSM, 5s, poka yoke y trabajo estándar, la 
primera es una herramienta de diagnóstico de la situación actual, la segunda es una 
herramienta operativa el cual aplicado para organizar, ordenar el puesto de trabajo la 
tercera herramienta y la cuarta permiten reducir los defectos encontrados en el proceso 
de embotellado y estandarizar la tarea mediante un instructivo de trabajo. Su aplicación 
permite disminuir las demoras en inicial era de 15 con la propuesta este tiempo 
disminuyo a 10 minutos con 47 segundos, tiene un ahorro de tiempo de 4 minutos con 
13 segundos por caja de vino Borgoña semi seco.  
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  Se evaluó la viabilidad económica mediante el análisis costo beneficio al implementarse 
la propuesta la empresa tendrá un beneficio de mejora de 27 705.60 soles mensuales, 
al inicio producía 32 cajas de vino Borgoña semi seco con la aplicación de las 
herramientas 5s, poka yoke y trabajo estándar incrementa a 45 cajas de vino borgoña 






























 Se recomienda hacer el seguimiento de las herramientas propuestas mediante las 
auditorias de las 5s y verificar su avance en el proceso de embotellado mediante el 
diagrama de radar. 
 Se recomienda su aplicabilidad para otras empresas de mismas características y 
condiciones del presente estudio. 
 Se recomienda la aplicación de las herramientas de manufactura esbelta, en el área de 
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ANEXOS 
Anexo 01: Análisis de las ventas de vino en el año 2018 Enero a Junio 









































Enero 2 335.50 438.80 81.30 114.80 251.30 812.30 300.50 345.45 200.45 50.45 60.45 65.45 
Febrero 2294.00 697.50 136.50 218.30 357.80 1823.00 450.50 320.34 325.34 30.55 65.95 56.45 
Marzo 3435.80 165.80 37.50 153.00 30.00 809.30 345.00 200.45 265.24 60.54 70.54 60.50 
Abril 2859.30 347.30 87.80 153.00 63.00 1793.50 400.45 340.45 321.42 60.67 69.54 65.35 
Mayo 4051.30 635.30 108.00 232.50 150.80 2159.30 543.45 450.50 354.55 50.55 51.35 60.43 
Junio 4962.50 570.00 46.00 185.30 203.30 1122.80 665.56 400.00 345.64 60.54 54.65 70.50 
TOTAL 19938.40 2 854.70 407.10 903.90 1056.20 8520.20 2404.96 2057.19 1812.64 313.30 372.48 378.68 
 
Fuente: Elaboración Propia 




Anexo 02: Ficha de observación: 
Tabla 27: Ficha de Observación 
NOMBRE DEL PROCESO: Embotellado de vino Borgoña.                                            RESPONSABLE: Ing. de Producción…………………... 











SALIDAS:   
 











OBJETIVO: Describir el proceso de embotellado de vino de la empresa HDA CORPC S.A.C. 
Fuente: Elaboración Propia 
Fichas de observación  de proceso de Embotellado 
  




Anexo 03: Descripción y calificación de los criterios de priorización 
 
Tabla 28: Criterio de priorización 01 - Efecto Económico que genera en la empresa 
EFECTO ECONOMICO QUE  GENERA A LA EMPRESA  
Ponderación Criterio 
0 No genera costos a la empresa  
1 Genera costos menores a S/ 200.00 soles  
3 Genera costos de S/ 200.00 soles a S/ 500.00 soles  
5 Genera costos de S/ 500.00 soles a S/ 1000.00 soles 
Fuente Elaboración Propia 
Tabla 29: Criterio de priorización 02 - Es constante en la Empresa 
  ES CONSTANTE EN EL PROCESO 
Ponderación  Criterio 
0 No es constante en la empresa  
1 Tiene una frecuencia de 1 a 2 veces que suceda 
3 Tiene una frecuencia  de 2 a 5 veces que suceda  
5 Tiene una frecuencia que suceda más 5 veces.  
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 30: Criterio de priorización 03 - Es importante para la Empresa 
ES IMPORTANTE PARA LA EMPRESA  
Ponderación Criterio 
0  No es importante para la empresa 
1 Es mínima pero el producto es rotativo  
3 Trae consecuencias en el proceso 
5  Trae consecuencias en el proceso y venta  
Fuente: Elaboración Propia  
 
 
Tabla 31: Criterio de Priorización 04 - Tiempo adicional en el proceso 
TIEMPO ADICIONAL EN EL PROCESO 
Ponderación Criterio 
0  No genera tiempo en el proceso. 
1  Tiempo adicional de 1 a 5 minutos 
3 Tiempo adicional de 5 a 25 minutos 
5 Genera mayor tiempo a 25 minutos 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo 04: Cronograma de implementación para la propuesta de mejora 
 
Tabla 32: Cronograma de Implementación de las 5s. 
 
Empresa HDA CORP S.A.C COD: 002 






TEMA DE CAPACITACION 
/CURSO 
1 Semana 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
Designar un responsable  x                
Designar a un capacitador  x               
Capacitación en Manufactura 
esbelta 
 x             
  
Capacitación en Manufactura 
esbelta 
  x            
  
Retroalimentación   x              
 Capacitación en Proceso de 
Vinos  
   x           
  
Retroalimentación    x             
BPM ( Buenas Prácticas de 
Manufactura en embotellado ) 
   x           
  
Retroalimentación      x           
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Capacitación  de las 5s      x           
Aplicación en la empresa de las 
5s 
      x        
  
Capacitación en Poka Yoke       x x x        
Aplicación en la empresa de la 
herramienta Poka Yoke 
         x     
  
Capacitación en Estandarización 
de trabajo 
         x     
  
Aplicación en la empresa de la 
herramienta Estandarización de 
trabajo 
          x x x  
  
Auditoria de las 5s y Diagrama 
radar  
             x 
  
Auditoria de las 5s y Diagrama 
radar 

















Empresa HDA CORP S.A.C COD: 001 
Programa de Capacitación 
al Personal 
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 Mejorar la producción en la embotelladora HDA CORP S.A.C aplicando 
Herramientas de manufactura esbelta. 
2.- ALCANCE 
El programa de capacitación tiene el alcance en el área de embotellado de la empresa 
HDA CORP S.A.C. 
3.- DEFINICIONES. 
 Capacitación: Conjunto de actividades teóricas y prácticas impartidas a un grupo 
de personas  
 Capacitación Interna: Actividades teóricas y prácticas realizadas por la empresa 
HDA CORP S.A.C. 
 Capacitación Externa: Actividades teóricas y prácticas realizadas por la empresa 
HDA CORP S.A.C. 
4.- RESPONSABLES. 
Ingeniero de Producción  
Es responsabilidad del ingeniero de producción de la planta embotelladora HDA CORP 
S.A.C. 
5.- PROCEDIMIENTO 
5.1.-Diseña diagnóstico de necesidades de capacitación 
El ingeniero de producción realiza la coordinación con el tesista, para proponer las 
herramientas de mejora para mejorar el proceso de producción de la empresa. 
5.2.-Programa de Capacitación de Personal 
El Ingeniero de Producción elabora el programa de capacitación con las sesiones 





5.3.-Aprobación del Programa de capacitación  
El gerente general aprueba el programa de capacitación y el presupuesto 
designado  
5.4.-Difusión del Programa de Capacitación 
El Ingeniero de Producción elabora invitación. 
5.5.-Dictado de Capacitaciones 
La capacitación lo realiza una personal externo, se le brinda la logística necesaria 
para brindar una capacitación exitosa. 
La capacitación se realiza según el avance de la implementación de las 
herramientas de manufactura esbelta  






Empresa HDA CORP S.A.C COD: 001 
Programa de Capacitación al 
Personal 




TEMA DE CAPACITACION  
CAPACITADOR INTERNO/ 
EXTERNO 
1 sesión  2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 
 
14 
Definición de Manufactura esbelta                
Herramientas de Manufactura                 
Retroalimentación                
Proceso de Vinos(Filtrado)                
Proceso de Vinos(encorchado 
etiquetado) 
              
 
Proceso de vino (precintado y 
empacado) 
              
 
BPM                
BPA                
Retroalimentación                 
VSM                
5”S                
Poka yoke                
Estandarización de trabajo                
Retroalimentación                




Anexo 06: Formato de asistencia del personal a la capacitación 
Tabla 33: Formato de asistencia 












 FORMATO DE REGISTRO CAPACITACION PARA LA IMPLEMENTACION  
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Anexo 07: Lista de Artículos Innecesarios 
Tabla 34: Formato de lista de Artículos 
ELEMENTOS 
A ANALIZAR 
EN OBLIGATORIO TENER ESTE 
ELEMENTO 
ES OBLIGATORIO LA CANTIDAD 








ITEMS ACCION A EJECUTAR ACCION A EJECUTAR ACCION A EJECUTAR 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       




Anexo 08: Formato de registro de Limpieza 
 
Tabla 35: Formato de registro de limpieza 




HORA DE SALIDA CARGO OBSERVACIONES 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 




Anexo 09: Instructivo de trabajo de Filtrado 
 
 
Instructivo: 001  
Instructivo de trabajo en la Actividad 
de  Filtrado  
 
Emisión Nº: 01  
Fecha: 01/12/2018  
 Revisión N°: 001  
  
Página 1 de 1  
  
  
1. OBJETO  
Lograr que la actividad de filtrado se realice en las mejores condiciones de inocuidad para su 
posterior actividad  
2. ALCANCE    
Solo tiene el alcance para la actividad de filtrado incluyen al personal que cubre las tareas 
referidas al filtrado.  
3. RESPONSABILIDADES  
Operador de la maquina Filtradora es responsable de:  
• Que el cambio de placas se realice cada 200 litros  
• Que el vino se encuentre en las mejores condiciones de 
inocuidad  
•  Que mantenga su área de trabajo ordenada y limpia. 
 
Elaborado por:  Revisado por:  Aprobado por:  
Jonathan Condori   










Instructivo: 001  
Instructivo en la Actividad de Llenado  
 
Emisión Nº: 01  
Fecha: 01/12/2018  
 Revisión N°: 001  
  
Página 1 de 1  
  
 
1. OBJETO  
Lograr que la actividad de llenado se realice en las mejores condiciones de inocuidad para su 
posterior actividad  
2. ALCANCE    
 
Solo tiene el alcance para la actividad de llenado incluyen al personal que cubre las tareas 
referidas al llenado.  
3. RESPONSABILIDADES  
 Los operarios de la maquina llenadora son responsable del:  
• Cambio de placas del segundo filtrado se realice cada 300 
litros  
• De colocar las botellas en cada caño de la maquina llenadora 
de vino  
• De tener el suficiente stock de botellas vacías  
• Que el vino se encuentre en las mejores condiciones de 
inocuidad  
• De mantener su área de trabajo ordenada y limpia   
Elaborado por:  Revisado por:  Aprobado por:  
Jonathan Condori   




Anexo 11: Instructivo de trabajo de Encorchado. 
 
 
Instructivo: 001  
Instructivo en la Actividad de Encorchado  
Emisión Nº: 01  
Fecha: 01/12/2018  
 Revisión N°: 001  
  
Página 1 de 1  
  
  
1. OBJETO  
Lograr que la actividad de encorchado se realice en las mejores condiciones de inocuidad para 
su posterior actividad  
2. ALCANCE    
Solo tiene el alcance para la actividad de encorchado incluyen al personal que cubre las tareas 
referidas al encorchado.  
3. RESPONSABILIDADES  
 El operario de la maquina encorchado es responsable de:  
• De tener en stock los corchos necesarios para un día de 
producción. 
• De encorchar adecuadamente las botellas de vino.   
• Que el vino se encuentre en las mejores condiciones de 
inocuidad  
• De mantener su área de trabajo ordenada y limpia   
Elaborado por:  Revisado por:  Aprobado por:  
Jonathan Condori   
      




Anexo 12: Instructivo de trabajo de Etiquetado y contra etiquetado. 
 
Instructivo: 001  
Instructivo en la Actividad de etiquetado y contra etiquetado  
Emisión Nº: 01  
Fecha: 01/12/2018  
 Revisión N°: 001  
  
Página 1 de 1  
  
  
1. OBJETO  
Lograr que la actividad de etiquetado y contra etiquetado se realice en las mejores condiciones 
para su posterior actividad  
2. ALCANCE.  
Solo tiene el alcance para la actividad de etiquetado y contra etiquetado incluyen al personal 
que cubre las tareas referidas al etiquetado.  
3. RESPONSABILIDADES  
 Los trabajadores son responsable del:  
• De tener el suficiente stock de etiquetas y contra etiquetas  
• De colocar la etiqueta y contra etiqueta de acuerdo al producto 
envasado. 
• De colocar la etiqueta a la simetría correspondiente de la 
botella. 
• Que el vino se encuentre en las mejores condiciones de 
inocuidad.  
• De mantener su área de trabajo ordenada y limpia. 
Elaborado por:  Revisado por:  Aprobado por:  
Jonathan Condori   




Anexo 13: Instructivo de trabajo de Precintado. 
 
 
Instructivo: 001  
Instructivo en la Actividad de Precintado  
Emisión Nº: 01  
Fecha: 01/12/2018  
 Revisión N°: 001  
  
Página 1 de 1  
  
  
4. OBJETO  
Lograr que la actividad de Precintado se realice en las mejores condiciones para su posterior 
actividad  
5. ALCANCE.  
Solo tiene el alcance para la actividad de precintado incluyen al personal que cubre las tareas 
Precintado.  
6. RESPONSABILIDADES  
 El trabajador es responsable de:  
• De tener el suficiente stock de precintos  
• De colocar el precinto de acuerdo al producto envasado. 
• Que el vino se encuentre en las mejores condiciones de 
inocuidad.  
• De mantener su área de trabajo ordenada y limpia.  
 
Elaborado por:  Revisado por:  Aprobado por:  
Jonathan Condori   























       
Fecha auditoria: 10-nov.-19         
          
Proceso: Embotellado de vino Borgoña         
          
     10 10 10 10 10 
        Auditorías Previas 
Id 5S Título Puntaje  1 2 3 4 5 
Primera S Clasificar "Separar lo que es útil para el área de embotellado 3 
 
3         
Segunda S Ordenar Designar un lugar para cada objeto 2 
 
2         
Tercera S Limpiar Mantener limpio el área de trabajo  2 
 
2         
Cuartas S Estandarizar Auditar las tres  primeras S 2 
 
2         
Quinta S Disciplinar Cumplir los procedimientos e instructivos establecidos  2 
 
2         
    TOTAL  5S 11  11 0 0 0 0 
     
    
 
 Conclusión: AUDITORÍA RECHAZADA   






       
          





     
          
          
          
          
          





























































































Tabla 36: Primera S “Seiri” 
Separar lo que es útil para el área de embotellado  
Id S1=Seiri=Clasificar SI 
1 ¿Hay cosas inútiles que se encuentran en el área de producción? X 
2 
¿Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de 
trabajo? 
X 
3 ¿Hay algún tipo de herramienta en el entorno de trabajo?  
4 
¿Están todos los objetos de uso frecuente ordenado, en su ubicación 
y correctamente identificado en el entorno laboral? 
 
5 
¿Están todos los objetos de medición en su ubicación y 
correctamente identificados en el entorno laboral? 
 
6 
¿Están todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, 
productos en su ubicación y correctamente identificados? 
 
7 
¿Está todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios ubicados e 
identificados correctamente en el entorno de trabajo? 
 
8 ¿Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?  
9 
¿Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, útiles o 
similares en el entorno de trabajo? 
X 
10 ¿Están los elementos innecesarios identificados como tal?  
 Puntuación 3 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Tabla 37: Segunda S “Seiton” 
"Designar un lugar para cada objeto" 
Id S2=Seiton=Ordenar SI 
1 








¿Están diferenciados e identificados los materiales, producto en proceso y 
el producto final? 
 
4 ¿Están todos los materiales, jabas y botellas de forma adecuada?  
5 
¿Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción de 
incendios más cercano? 
 
6 ¿Tiene el suelo algún tipo de desperfecto: grietas, sobresalto…?  
7 Falta señalizar cada área de trabajo? X 
8 
¿Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales 
van depositados en ellos? 
 
9 
¿Están indicadas las cantidades máximas y mínimas de almacenamiento 
de vino a granel? 
 
10 
¿Falta líneas blancas u otros marcadores para indicar claramente los 
pasillos y áreas de almacenamiento? 
x 
 Puntuación 2 
 




Tabla 38: Tercera S "Seiso" 
"Mantener limpio el área de trabajo" 
Id S3=Seiso=Limpiar SI 
1 
¡Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los 
alrededores de los equipos! ¿Puedes encontrar manchas de vino, 
polvo?  
2 
¿Hay partes de las máquinas o equipos sucios? ¿Puedes 
encontrar manchas de vino o polvo?  
3 
¿Está la manguera que transporta vino sucio, deteriorado; en 
general en mal estado?  
4 
¿Está el sistema de drenaje de los residuos de vino o pisco 
obstruido (total o parcialmente)?  
5 ¿Hay elementos de la luminaria defectuoso  X 
6 
¿Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de 
manchas?  
7 
¿Se limpian las máquinas con frecuencia y se mantienen libres de 
vino y pisco? X 
8 
¿Se realizan periódicamente tareas de limpieza conjuntamente con 
el mantenimiento de la planta?  
9 
¿Existe una persona o equipo de personas responsable de 
supervisar las operaciones de limpieza? 
 
10 
¿Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser 
dicho?  
 Puntuación 2 
 
Fuente : Elaboración Propia 
 
Tabla 39: Cuarta S "Seiketsu" 
Auditar las tres primeras S 
Id S4=Seiketsu=Estandarizar SI 
1 
¿La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia? 
 
2 
¿Las diferentes áreas de trabajo tienen la luz suficiente y 
ventilación para la actividad que se desarrolla?  
3 
¿Hay algún problema con respecto a ruido, vibraciones o de 
temperatura   (calor / frío)?  
4 
¿Hay alguna ventana o puerta rota? 
 
5 
¿Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios 
habilitados para fumar?  
6 
¿Se generan regularmente mejoras en las diferentes áreas de la 
empresa?  
7 






¿Faltan procedimientos escritos estándar? 
X 
9 
¿Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la 
zona? X 
10 
¿Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios 








Tabla 40: Quinta S " Shitsuke" 
"Cumplir los procedimientos e instructivos establecidos” 
Id S5=ShitsukeDisciplinar SI 
1 ¿Se realiza el control diario de limpieza?  
2 
¿Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo? 
 
3 
¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de protección 
diario para las actividades que se llevan a cabo?  
4 
¿Se utiliza el material de protección para realizar trabajos específicos 
(guantes, casco…?  X 
5 
¿Cumplen los miembros de la comisión de seguimiento el cumplimiento de 
los horarios de las reuniones? X 
6 
¿Está todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los 
procedimientos estándares definidos?  
7 ¿Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?  
8 
¿Se están cumpliendo los mantener el stock inicial de vino a granel? 
 
9 
¿Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? 
 
10 
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan 
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